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Sonntag den 25. April 1897 in der Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf.
(Schlufs von Seite 355.)

T a g e s - O r d n u n g :
1. Geschaftliche Mittheilungen durch den Vorsitzenden und Vorstandswahlen.
2. Die Bedeutung und neucre Entwickłung der Flulseisenerzeugung.

a) Die allgemeine Lage in Deutschland und im Auslande. Beriehterstatter lir , S ch rod te r-D usse ldo rf.
b) Der Thomasprocefs. Beriehterstatter Hr. Ki n t z l e - Aa c h e n .
c) ,  Bessemerproeefs.. , M a 1 z - Oberhausen.
d) ,  Slartinprocefs. ,  „ S p r i n g o  r u m - Dortmund.
e) Die neueren Verfahren. ,  „ R. M. D a e l e n  -Dusseldorf.
f) Der Bertrand -Thiel-Procefs. „ „ T h i e l  -'Kladno.

-----------;—<S>—̂ ------------

Yorsitzender Hr. Coitimerzienrath C. Lueg-Oberhausen: Ich. ertheile das W ort Hrn. K i n t z l e  
zu seinem Yortrag iiber den

T li o in a s p r o c e f  s.
Hr. Director Kintzlś-Aachen: M. H .! Aus den.Ausfuhrungen des Hrn. S c h r o d t e r  geht liervor, 

dafs in den verschiedenen Landern der Thomasprocefs sich verschieden rasch ausgebreitet hat ,  je 
nach den ortlichen Yerhaltnissen der einzelnen Lander. Allen voran ging von der Zeit der Erfindung 
ab bis heute Deutschland. Es folgten in weitem Abstande England, Oesterreich-Ungarn, Frankreich, 
Belgien, Rufsland und neuerdings Amerika — wie die Tabellen Gilclirisfs durch Zahlen nacliweisen.

Welche Grunde fiir die mehr oder weniger rasche Ausbreitung des Yerfalirens in den ver- 
schiedenen Landern mafsgebend gewesen sind, hat Hr. Schrodter ebenfalls in grofsen Ziigen erlatitert.

Ais erster Grund "allen vorauf ist die Frage der Beschaffung. der nothwendigen Erze von 
Hrn. Schrodter auseinandergeselzt worden. Welche Bedeutung diese Frage speciell fur Deutschland 
hat, gehl des weitem aus der ausgezei.chneten Arbeit des Hrn. Schrodter iiber Deckung des Erz- 
bedąrfs der deutschen Hochofen — vom Februar 1890 — hen  or. Aus derselben ist zu entnehmen, dafs
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iiber 90 % des Gesammtąuantums an Eisenerzen — die heute in Deutschland gefiirdert werden — 
nicht imstande sind, ein Roheisen zu erzeugen, das sich fiir das Bessemerverfaliren eignet, und dafs 
allein 2/3 des Gesammt-Erzbedarfs der heutigen Rolieisenerzeugung aus dem Gebiet Luxemburg und 
Lothringen herriihren, welches Roheisen nur fur das Thomasverfahren geeignet ist. — Es liiefse den 
Eindruck, den diese Arbeit des Hrn. Schrodter iiberall hervorgerufen hat, abschwachen, wollte ich 
auf den Inhalt derselben hier weiter eingehen.

Ich wende mich daher zu den anderen Griinden, die vor allen Dingen in Deutschland dic
rasche Weiterentwicklung des Yerfahrens gefordert haben, und zwar finde ich den zweiten Hauptgrund
in der Moglichkeit, ein Materiał zu erzeugen, wie man es bis dahin nicht erzeugen konnte — und 
demnach die Moglichkeit, sieli fiir Flufseisen Gebiete zu erschliefsen, die ihm bis dahin unzuganglich 
waren. —  Uns Allen ist bekannt, in welcli rascher Aufeinanderfolge Thomasflufseisen sich an Stelle 
des Schweifseisens setzte, auf dem Dralitmarktc, auf dem Formeisenmarkte und demnach auf dem 
Stabeisenm arkte; — wie sclmell es Fufs fafste auf dem Fein- und Grobblechmarkte —  und daneben 
ais harteres Materiał auf dem Gebiet des eisernen Oberbaues — ais Schwellen, Laschen, Unterlags- 
platten, Schienen u. a. m ehr. — Die beziiglichen Tabellen des Hrn. Schrodter geben dariiber 
naheren Aufschlufs.

Schritt fur Schritt mit der Nothwendigkeit, sich neue Gebiete zu erobern, hielt der Procefs
in Bezug auf die Yervollkommnung der Qualitat. Die Schwierigkeilen, den Procefs in regelrechler
Weise bis zu der gewiinschten Qualitat zu fiihren, waren anfangs sehr grofs —  wohl grofser ais 
bei Schweifseisen und dem damals noch nicht so hoeli entwickelten Martineisen - Procefs — 
und darf ich auch wohl sagen bedeutend grofser ais beim Bessemerprocefs, —  wegen der ungleich 
grofseren Auswahl ,in Erzen und demgemiifs an Roheisen versehiedenster Art.

Diese Fiirsorge fiir die Qualitat erstreckte sich auf zwei Gebiete, die des chemischen und 
des mechanischen Priifungswesens.

Insbesondere ist auf ersterem Gebiete Hervorragendes geleistet worden in Bezug auf Controle 
des Processes, sowohl was die Rohmaterialien — Roheisen, Kalk, Dolomit Kohlen u. s. w. — anbelangt, 
ais auch die Fertigfabricate.

Neben der besseren Einrichtung der betrefienden Laboratorien, der BeschalTung grofser Personal- 
bestaude in denselben, sind es besonders die Schnellmethoden, dic entwickelt worden sind zur 
Bewaltigung grofser Massen von Untersuchungen — wie man sie fruher wohl kaum fur moglich 
gehalten hatte. Wohl kein Thomaswerk giebt es heute, in welchem nicht alle Rohmaterialien vor 
Verbrauch untersucht werden und welches seine fertigen Producte versendet, bevor dereń chemische 
Bestandtheile bekannt waren. Das bedingt gewamge Massen von Untersuchungen im Laboratorium, 
die nur zu bewaltigen sind durch eine grofse Anzalil von Leuten, gute Einrichtungen fiir Massen- 
betrieb und durch gute Schnellmethoden.

So wurden in einem Laboratorium eines grofseren Thomaswerkes, in der Zeit vom I. Juli i 89G 
bis 1. Januar 1897, bei 133 000 t (8351 Satze) Erzeugung durch 3 Ghemiker, 0 Gehiilfen und
7 Hiilfsarbeiter fiir Enlnahme von Proben, Zerkleinerung derselben u. s. w. — zusammen 10 Mann — 
59 07G Proben chemisch bestimmt. Das entspncht einem Durchschnitt von rund 400 Untersuchungen 
f. d. Tag. Daruntet- befanden sich: 170 Mangan-, 70 Schwefel-, 90 Phosplior- und 70 diverse 
andere Bestimmungen, wie Kohlenstoff, Phosphorsaure, Aschen und dergl. — Dafs, um solche Massen 
zu bewaltigen, zunachst im Laboratorium neben dem nothwendigen Raume die Apparate fiir jeden 
einzelnen Korper batterieweise aufgestellt sein miissen und in Bezug auf Gefafse, Wiegevorrichtung u. s. w. 
die grofste Ordnung herrschen mufs, dazu zur Yorbereitung der Proben Alles in tnechanisch betriebenen 
Vorriclitungen vorhanden sein mufs, ist selbstverstandlich. In dem erwahnten Laboratorium besteht 
zu diesem Zwecke eine eigene Locomobile fiir Abdampfyorrichtungen und mechanischen Betrieb 
der Zerkleinerungsapparate. Vor allen Dingen aber miissen die Untersuchungsmethoden Vereinfacliungen 
erfahren, die gestalteten, in bedeutend kurzerer Zeit und mit weniger Arbeitsaufwand geniigend genaue 
Resultate zu geben, ais dieses fruher der Fali war. Das war zu erreichen, wenn anstatt der gewichts- 
analytischen Methode mafsanalytische eingefiihrt werden konnten, und heute wird von letzteren 
Methoden der ausgiebigste Gebrauch gemacht. P, S, P* Oj, G u. s. w. werden mafsanalytisch 
bestimmt — und so kommt es, dafs beispielsweise in dem angezogenen Laboratorium alle vorhin 
genannten 400 Bestimmungen an einem Tage in nachfolgenden Zeitabschnitten — jedesmal vom 
Einbringen der Probe ab bis zur Abgabe der Zahlenresultate gerechnet —  fertiggestellt werden:

Mangan in Roheisen 4 '/a Stunden, in Stahl 3 Stunden; Schwefel in Roheisen 12, in Stahl
10 Stunden; Phosphor in Roheisen 5, in Stahl l Stunden; Kohlenstoff in Roheisen 6 Stunden, in 
Stahl 45 Minuten; Siliciutn 20 Stunden, P2 Oó in 3 Stunden; Asche in 5 Stunden u. s. w. — 
W oraus ferner die praktische Nutzanwendung folgt, dafs kein Materiał die Hiitte zu verlassen braucht, 
ohne dafs dessen chemische Zusammensetzung bekannt sei. Will man eine der vorgenannten Unter­
suchungen fiir einen Specialfall besonders rasch haben, so ist eine Feststełlung des Mangans in Stahl
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in 20 Minulen, des Schwefels in 2 Stunden, des Phosphors in 
30 Minulen, des Koblenstofls in 30 Minulen, des Siliciums in 
30 Minulen und des Pa O,-, in 1 Slunde zu erledigen. —

Es ist selbstredend, dafs eine soleh gewaltige Menge Analysen
— nebeneinander an einem Tage ausgefiihrt — auf a b s o l u t e  
Genauigkeil keinen Ansprucb haben wollen. Denselben ist ein ge- 
wisser Spielraum eingeraum t, eine zulassige Felilergrenze. Wie 
gering indęfs diese Resultate relativ difleriren, ergiebt sieli aus der 
vergleiclis\veisen ZusammensLellung der P- und Mn-Bestimmungen 
(Abbild. G) einer Reihe Controlproben, wie solche taglich in dem be- 
IreffendenLaboratorium gemacht werden. Diese Controlproben werden 
so gemacht, dafs taglich 2 P- und 2 Mn-Beslimmungen doppelt unler 
verschiedenen Bezeichnungen zum Laboratorium gehen und also 
gleichzeitig doppelt unlersucht werden, ohne dafs das Laboratorium 
die belreffenden Nummern kennen kann.

In abnlicher Weise verhalt es sich mit der Ausfuhrung mecha-
nischer Proben. — Neben der bei jedem Satze aus dem Converter
entnommenen Schmiedeprobe ais Vorprobe werden wahrend des
Gusses vom Anfang und Ende je eine Probe entnommen, auf 
Schnellhammern ausgeschmiedet, ausgebreilet, in W asser abgekublt 
und kalt gebogen — so, dafs die Resultate der Yersuche fertig zur
Beurlheilung liegen, noch ehe ein Błock die Coquille verlasscn hat,
dadurch ermoglichend, noch beliebige Aenderungen in der Be-
stimmung des Satzes vorzunehmen.

Neben der regelmafsigen Salzprobe gelioren hierher die weiteren 
Hammerproben iiber fertige Stabe und vor allen Dingen noch die 
zahlreichen Zerreifs- und Biegeproben aus letzteren. r

Auch hier m ag hervorgehoben werden, dafs in der gleichen Zeit ®
vom 1. Juli 1896 bis 1. Januar 1897 iiber die vorenvahnten 133 000 t '~j*
(8351 Satze) allein 10 708 Żerreifsproben (also durchsćhnittlich 70 f  
bis 75 im Tag) ausgefiihrt worden sind. O

Zur Bewiiltigung so vie'er Żerreifsproben sind yielfach besondere 
Vorkehrungen vorhanden. Bei Formeisen, Flach- und Universaleisen 
und Blechen dienen schwere Punschmascliinen dazu, in einem Druck 
den Zerreifsprobestab herauszupressen, so, dafs derselbe nur noch 
abgefeilt zu werden braucht.. — In anderen Werken dienen dazu 
besondere Frusbunke, die imstande sind, zu glcicber Zeit 10 bis 20 
Proben aufzunehmen und dieselben gleichzeitig beiderseilig zu 
bearbeiten. Diese Maschinen vernit3gen 60 bis 100 Stiick Proben
i. d. Schicht ferligzuslellen.

Erwahnt sei noch, dafs in den meisten W erken, um die Un- 
abhangigkeit der Probenentnahmen von jedem andern Betrieb der 
Hiitle zu gcwahrloisien, dieses Probeverfahren einem besonderen 
Beamten unterslellt ist, der vom iibrigen Betrieb unabhangig isl 
und nur der teehnisehen Leitung des ganzen Betriebes unlerstcht.

Fflge ich noch hinzu, dafs auf vielen Werken iiber den Yerbleib 
der einzelnen Satze nach Bestimmungsorten und Abnahmen gesonderl 
Buch gefiihrt wird, so ergiebt sich daraus, dafs bei Bedainnlionen 
und sonsligen Anlassen die Genesis jeden Satzes jederzeil aufgedeckt 
werden kann.

Wenn ich mich etwas ausfiyfilieh — im Vcrliiillnifs zu der 
mir zu Gebote stehenden Zeit — iiber die Priifungsfrage aus- 
gelassen habe, so geschah dies nur .  um die iiberaus grofse' 
Bedeutung zu charakterisiren, die ich diesem Prufungswesen im 
ailgemcinen in der Entwicklungsgeschichle des Thornasverfahrens 
zusprechen mufs.

Mit dem Forlschritt in Bezug auf Priifung der Qualit;it ging 
Hand in Hand auch bessere Erkenntnifs aller Anforderungen des 
Processes bezw. technische Yerbesserungen in allen Zweigen des 
betreffenden Betriebes.
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W ahrend zu Beginn des Yerfalirens es vielerlei Versuche Kedurfte, um eine einigermafsen be- 
friedigende Haltbarkeit der hasischen Ausfiittcrungen zu erzielen, so ist diese heute eine durchweg 
gute. — Die Auswahl moglichst reiner Dolomite, die Eikenntnifs, wie dieses Materiał sinterhart 
gebrannt sein und moglichst frisch gebraucht werden miisse — die weitere Eikenntnifs, welche Rolle 
insbesondere gut und gleichmafsig zubereitetcr Theer spielt, — das alles brachte eine wesentlich 
bessere Haltbarkeit der Masse zustande. Dazu kommen Verbesscrungen in der Herstellungsart der 
Masse und in der Herstellung der Converterwandungen und der Boden selbst.

W ahrend fiir die Herstellung der W andungen anfanglich gebrannte Steine, dann rolie 
im Converter gestampfte Masse gebraucht wurde, werden jetzt meist die W andungen mit geprefslen 
ungebrannten Steinen ausgefiihrt. Diese Pressen driicken meist bei 300 bis 500 Atm. die Masse 
zusammen in Steine von 300 bis 400 mm Liinge, 150 bis 200 mm Dicke und Breite. — Die 
Haltbarkeit der Converterwandung bei weichem Flufseisen und etwa 400 mm  W andstarke ist durch- 
schnittlich 170 bis 200 Siłtze, bei hartem Stahl ist dieselbe geringer, weil meist heifser gearbeitet 
und langer geblasen wird.

In Bezug auf die Boden herrscht wohl noch meist die alte Praxis des Handstampfers um 
holzerne oder eiserne Nadeln herum. —  Neuerdings ist der sinnreich gebaute, schon ziemi ich ver- 
breitete Versen-Bodenstampfapparat wohl dazu bestimmt, diese Methode allgemach zu verdrangen. 
Der Apparat ist sehr sinnreich construirt und darf ihm im Betrieb ein sehr gutes Zeugnifs in Bezug 
auf Functionsfahigkeit und Haltbarkeit zugesprochen werden. — Die Haltbarkeit der Boden ist je 
nach den localen Yerhaltnissen verschieden und diirfte zwischen 25 bis 40  Siitze fiir den Boden betragen.

Ein von Versen construirter A pparat' fur mechanisches Ausstampfen der Converter mag eben­
falls hier noch Erwahnung finden. —  Beide Apparate* sind auf Wandtafeln dargestellt, die ich der 
LiebenswTurdigkeit des Hrn. Versen selbst verdanke. Es mag noch erwahnt werden, dafs heute wohl 
durchweg fiir die Tonne Blocke 30 bis 35 kg Dolomit und 2,5 bis 3 kg Theer verbraucht werden.

Obschon mannigfache Versuche seiner Zeit mit natiirlieh oder ktinstlich erzeugtem Magnesit 
gemacht wurden, sind dieselben ohne allen praktischen Erfolg geblieben.

In den ersten Jahren des Thomasverfahrens wurden alle Roheisen in Cupoliifen umgeschmolzen. 
Nach und nach, ais sich in den IIochofenrevieren Thomasstahlwerke einbiirgerten — wie dieses 
zunachst besonders an der Saar der Fali w ar — , wurde von dem indirecten Verfahren zum directen 
Yerfahren iibergegangen, also der directe Yerbrauch des vom Hochofen kommenden flussigen Eisens 
eingefflhrt. Spater gesellte sich zu dem erst mit der Pfanne ausgefuhrten Yerfahren dasjenige des

* Yergl. „Stahl und Eisen* 1S92 Nr. 24, S. 10S9 und 1893 Nr. 21, S. 919.
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Zwischenapparates, des „Mischers11. Heute sind alle drei Yerfahren noch in Anwendung und diirfen 
fiir jedes derselben Vorziige und Nachtheile beansprueht werden; jedes ha t aber in seiner Art stetige 
Fortschritte gemacht.

Das Cupolofenverfahren, das alteste von den dreien, gewiihrleistet die griifste Unabhiingigkeit des 
Stahlwerks von den Hochofen in Bezug auf Betrieb und auf Auswahl der Roheisen-Qualitaten und 
-Mischungen. Diesem Verfahren niihert sich am meisten in der Beziehung das Mischerverfahren und 
demnaeh folgt das directe Pfannenverfahren. Dem VortheiIe des Cupolofenverfahrens steht der 
Nachtheil der grofseren Kosten gegeniiber, dereń Schatzung iibrigens ebenso verschieden ausfalit, wie 
es Thomas - W  erke giebt. Diese Kosten abzuschwachen durch geringeren Koksverbrauch, gule

llaltbarkeit der Ausfiitterungen, geringere Kosten in Bezug auf Ghargirung u. s. w., ist das Ziel Aller, 
die wegen ihrer Lage zu den Hochofen auf das directe Verfahren verzichten mussen.

Diese Anstrengungen fuhrten zu vergrofserlen und verbessertcn Gupolofen, zu entsprechcnd 
huherem Wasserdruck, grófserer Anzahł Dusen. mechanischen Chargirvorrichtungen u. s. w . Man 
ist dazu gekomrnen, Gupolofen in der Form kleiner Hochofen zu bauen, mit Leistungsfahigkeiten von 
30- bis tO 000 kg gesehmolzenen Eisens in der Stunde und einem Koksverbrauch von 6 bis 7 % des 
Roheiseneinsal7.es bei 1200 bis 1400 mm Wasserdruck.

An der Saar und in dem Minetterevier (iberbaupt bestand bis vor wehigen Jahren durchweg 
der Gebrauch, direct mittels Pfanne zu convertiren. Die Mifsslande, die dieses Yerfahren mit sich 
bringt und die darin bestehen, dafs der Hochofen in zu grofse Abhangigkeit vom Stahlwerk gesetzt 
wird, da das Stahlwerk zu sehr abhing von der Qualitat und der Quantitat des Roheisens, das dem 
jeweiligen Gang des Hochofens entsprach, macht es erklarlieh, dafs es wohl nicht lange mehr dauern 
wird, bis schon aus diesem Grunde allein die meisten W erke — wie heute schon grofstentheils der 
Fali ist — zu dem Mischer iibergehen werden. Dafs trotzdem auch hier Bedeutendes geleistet worden
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ist, beweisen dio von Hrn. Director Schilling angegebcnen Zahlen, gemiifs welcher beispielsweise in 
13urbach von 85 bis 90 Jó Roheisen ungemischt zu den Convertern gefahren werden konnten. 
(Siehe Bericht der vorletzten IIauptversammlung.)

Hat der Mischer nun noch — wie thatsachlich der Fali ist — eine ansehnliche Ausscheidung 
des Schwefels zur Folgę, so ist damit fiir die Sache des Mischers ein um so grofseres Wirkungsfeld geboten. 
Die Mischer, meist 2 an der Zahl, in jeder Anlage, haben je 100 bis 150 000 kg Fassungsraum. 
Die Einfuhr geschieht auf schiefer Ebene miltels LocomoLive direct oder mittels Aulzug indirect.

Bezuglich Diagramme und sonstiger Details des Mischers darf ich mich auf die in der Februar- 
sitzung unseres Vereins durch Hrn. Director Schilling-Oberhausen gemachten Angaben beziehen. 
Abbild. 7 stellt einen waizęnformigen Roheisenmischer der Friedenshutte dar.

Der liebenswurdigen Fiirsorge des Hrn. Directors Massenez verdanke ich zwei Mischercollectionen 
von Tagesproben zweier Mischer aus 2 verschiedenen Werken. Die Proben entstammen einerseits 
dem Pfanneninhalt, wie er von dem Hochofen in den Mischer gelangt, andererseits demjenigen Inhalt 
der Pfanne, die gleichzeilig von dem Mischer nach dem C!onverter hingebracht wird.

Gleichzeitig mit den Proben wurden mir Tabellen der chemischen Zusammensetzung dieser 
Proben zugestellt, aus denen die betreffenden Mengen an Mn und S hervorgehen.

Chemische Zusam m ensetzung <ler P roben .
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7 715 I — 1,57 0,13 45 OJJ0““ A. 1,84 1,62 0,08 S3 H48 A. _ 1,35 0,09
S 731 A. — 1,34 0,08 46 gar, I I I _ 1,72 0,13 84 1153 I ___ 1,07 0,16
9 7-15 I V — 1,26 0,19 47 345 A. — 1,48 0,07 85 1209 A. — 1,38 0,08

10 759 A. — 1,28 0,08 48 405 I — 1,57 0,15 86 1220 I V — o,ss 0,22
11 S'-> I I - 1,99 0,05 49 410 A. — 1,55 0,06 87 1233 A. — 1,27 0,10
12 S il A. — 1,38 0,08 50 434 A. — 1,48 0,06 SS 1250 I I — 1,83 0,10
13 gSJ I I I — 1,07 0.19 51 410 I V — 1,22 0,16 89 1256 A. — 1,32 0,09
14 S-j! A. — 1,41 0,07 52 ,159 A. —  ' 1,41 0,08 90 115 111 — 1,3S 0,15
15 I — 1,S0 0.10 53 II 2,10 0,07 91 119 A. 1,93 1,27 0,09
16 916 A. 1,90 1,34 0.09 54 525 A. 1,90 1,58 0,08 92 180 1 — 1,14 0,20
17 j):to I V 1,41 0,15 55 5:11) III — 2.07 0,10 93 142 A. — 1,30 0,09
18 942 A. 1,38 008 56 552 A. — 1,55 0,07 94 207 A. — 1,27 0,10
1!) 955 H 2,02 0,08 57 557 I 1,42 0.14 95 212 I V — 0,84 0,21
20 1000 A. 1,44 0,07 58 012 A. — 1,45 0,07 96 231 A. — 1,23 0,09
21 IO'-*" I I I 1,14 0,20 59 G-- IV — 0,9S 0,17' 97 245 I I — 2,00 0,09
22 1032 A. 1,41 0,09 60 637 A. — 1,41 0,09 98 230 A. — 1,23 0.08
23 10"> I 1,76 0,12 l i i 0*7 II — 2.22 0,0S 99 310 I I I _ 1,38 0,14
24 10^7 A. 1,33 0,09 62 702 A. — l ’tó 0,07 100 318 A. 1,94 1,27 0,09
25 1110 I V - 1,60 0.13 63 715 I I I — 1,72 0,13 101 335 I 1,07 0.18
26 1121 A. 1,90 1,34 0,09 64 728 A. 2,01 1,62 0,09 102 3*1 A. — 1.20 0.08
27 HM! I I 2,10 0.11 65 74(1 I __ 1,30 0,13 103 404 A. 1,20 0,09
28 1142 A. 1,11 o,os 66 752 A. 1,45 0,07 101 40N I V 1,03 0,21
2!) 1155 I I I 1,45 0.14 07 S1- IV 0,88 0.23 105 4S» A. .— 1,17 0,09
30 1207 A. 1,31 0,09 6S 817 A. ------- 1,38 0,09 106 4:13 11 _ 2,10 0,09
31 12» I 1,65 0,12 69 835 II 2.10 0.09 107 450 A. — 1,27 0,09
32 1231 A. — 1,34 0,08 70 S43 A. 1,41 0,08 108 45S III .— 1,30 0,19
33 1245 IV ■ 1,64 0,11 71 907 A. ------- 1,41 0,07 109 514 A. 1,94 1,27 0,10
3-1 1256 A. 1,30 0,09 72 912 I I I -------- 1,57 0.12 110 520 1 — 1,11 0,17
35 i  10 II 2,18 0,07 73 931 A. 2,01 1,55 0.08 111 540 A. — 1,23 0.10
36 118 A. 1,90 1,5S 0,09 74 9*;* I — 1.07 0,18 112 552 IV — 0,95 0,21
37 I *0 III 1,45 0.14 75 «)K> A. — 1,45 0,08
38 1« A. 1,45 0,09 76 10ir> A. •

T
1,38 0,09

Eine dieser Tabellen ist grapliisch dargestellt und geht aus derselben hervor, wie ausgleichend 
auf den S-Gehalt — unter gleichzeitiger Ahnahme des Mn-Gehaltes — der Mischer gewirkt hat (Abbild. 8).

Aus der Tabelle des zweiten Werkes, die Sie auf Seite 3SS finden werden, geht noch die interessante 
Thatsache hervor. welch bedeutende Ahnahme des S-Gehaltes bereits in der Pfanne staltlindet, wahrend 
des Transportes derselben vom Hochofen bis zum Mischer (im Mittel ~  50 % des Gesammtgehaltes).

Ich mochte dieses Capitel nicht schliefsen ohne zu bemerken, dafs diejenigen Werke, die direct 
ohne Mischer mittels Pfanne arbeiten, in zwei Punkten sich von obigen Zahlenreihen unterscheiden.



Zunachst mtissen die Hochofen dafur sorgen — und tłum es auch so hohe S-Gehalle nicht. 
oder nur ausnahmsweise zu bringen; sodann wird das Eisen verschiedener Hochofen bereits in der 
Pfanne vermischt, so, dafs hier bereits ein gewisser Ausgleich zwischen schwefelhaltigem und weniger 
schwefelhaltigem Eisen bewerkstelligt wird.

Aufserdem darf hier nicht unerwahnt bleiben, dafs dem Schwefelgehalt des fertigen Prodtićtes 
von jeher manche bose Eigenschaften des letztern in die Schuhe geschoben worden sind, die er 
nicht verdient hat. Bei jeder Rothbriichigkeitserscheinung des Eisens wird zunachst nach dessen 
S-Gehalt gefahndet und selbst bei niedrigem Gehalte die Erklarung fiir den Rothbruch ais gegeben 
angesehen. Und doch mufs jeder Stahlwerks-Ingenieur, der der Sache auf den Grund zu sehen 
gewohnt ist, zugeben, dafs man doch wohl gutes, nicht rolhbriichiges Flufseisen haben kann bei 
einem S-Gehalte, der um 0,20 herum liegt. — Noch vor Kurzem hat der amerikanisehe Ingenieur 
P. E. Thompson („Stahl u. Eisen “ 1896, S. -412) diese Thatsache nochmals nachgewiesen und hat 
constatirt, dafs bei einem geniigeuden Mn-Gehalt des Stahles ein solcher Schwefelgehalt von keinem 
besondern Einflufs ist. Ich selbst habe in friiheren Jahren oft kunstlich in einzelue Blocke — sonst 
guter Satze — Schwefel hineingebracht und fand, dafs bei einem geniigenden Mn-Gehalt ein Schwefel- 
gehalt bis zu 0,2o ohne Einflufs ist. Ich habe sogar bei einem Mn-Gehalt von 0,5 einen S-Gehalt 
von 0,3 kunstlich in mehrere Blocke Flufseisen hineingebracht, ohne besonders merklichen Einflufs 
auf die Gtite des Stahles.

W as meist dem S zugeschrieben wird, i.st Einllufs unrichtiger Mischungen im Gonverter, 
unriclitiges Blasen und besonders ungenugender Mn-Gehalt, sowohl beim Blasen, ais wie auch im 
festen Stahl. — Kurz gesagt, es ist Einflufs von im Flufseisen kunstlich erzeugtem und nicht aus- 
geschiedenem Eisenoxyd. Nebenbei will ich bemerken, dafs die gleiche Beobachtung zu machen ist 
beim Zusatz von Kupfer. Auch hier kann man — bei sonst guten Satzen -— einzelne Blocke mit einer 
Menge Kupfer belasten, die 0,2 — 0,3 fó ausmachl; ohne dafs ein wesentlicher Einllufs auf die Rolh- 
bruchigkeit des Fabricates zu verspiiren ist. — Audi hier spielt der Mn-Gehalt des betrefienden Etsens 
eine grolse Rolle. Ich benutze diese Gelegenheit um wiederholt zu betonen, wie verkehrt es erscheinen 
muls fiir Gonsumenten, neben den Yorschriften der mfechanischen Eigenschaften des Eabricates auch 
noch chemische Eigenschaften rorschreiben zu wollen, wenn dieses nicht fiir besondere, z. B. fiir 
elektrische Zwecke aus besonderen Griinden nothwendig ist.

Immerhin bleibt im Mischer ein Apparat, der dem directen Verfahren ungemein forderlich 
gewesen ist und erst recht forderlich in der Zukunft sein wird. Die Kosten des Mischers sind nur 
sehr gering, sie werden S bis 15 ó) f. d. Tonne kaum ubersteigen.

Einen wesentlichen Faclor fiir den Haushalt des Processes bildet der Kalkzuschlag. — Dafs 
der Kalk thunlichst frisch sein miisse, war frfih erkannt, und daher haben viele W erke es vorgezogen, 
sich friihzeitig, obwohl raumlich fern von Kalkstein, diesen zu besorgen statt Kalk, und die Kalk- 
ofen in der Nahe der Verbrauchsstellen zu haben. Trotzdem sind auch heute beide Yerfahren noch 
nebeneinander zu finden.

Zum Kalkbrennen finden sich in Detrieb:
Kalkofen alter Yerbesserter und namentlich vergrofserter Bauart, Gupolofen mit Unterwind oder 

natiirlichem Luftzug, Hofmannsche PJngofen, Dietzsche Etagenofen u. s. w.
Die Zufuhr des Kalkes geschieht durchweg mitlels iiber den Gonvertermiindungen angebraebter 

Trichter, die, mit Schieber versehen, ihren Inhalt nach unten abfliefsen lassen konnen.
Das Quantum Kalk, das selHstverstandlich abhangig ist von der Quantitat Si und P, die aus- 

zuscheiden sind, variirt bei allen W erken aufserdem ziemlich erheblich. Durchweg mufs ein Ueberschufs 
von 3 bis 8 % angewendet werden. Wesentlich ist dieser Ueberschufs beeinflufst worden durch die 
Yersuche, den P 2 Oj-Gehalt thunlichst zu erhohen, um dadurch die Schlacke werthvoller zu m achen; 
sonst hangt es auch ab von der Temperatur des Roheisenbades.

In dieser Richtung sind auch die vielfachen Yersuche unternommen, eine zeitige Theilung des 
Kalkzuschlages einzufiihren — wie solche bei dem Scheiblerprocefs in die Erscheinung traten und 
dereń Versuche scheinbar auch noch in neuerer Zeil verfoIgt worden sind (wie aus dem Bericht des 
Hrn. Schrodter in der Zeitschrift ,  Stahl und Eisen “ 1894 hervorgeht), wohl jetzt aber iiberal! 
aufgegeben sein durften. Es sollten dabei zweierlei Schlacken fallen; die erstere phosphorsaurereich 
und eisenarm, die zweite phosphorsaurearm und eisenreich. — Damit sollte gleichzeitig der Abbrand 
verringert werden. — Wesentliche Verbreilung hat indefs das Yerfahren nicht gefunden.

Ilierher gehort auch das einige Zeit in Peine in Ausiibung gestandene Verfahren: die Nach- 
blasezcit zu reguliren durch Entnahme und Untersuchung von Schlackenproben.

Grofse Aufmerksamkeit wurde der Zufuhr der Windmengen und der Bemessung derselben 
zugewandt. Die Berechnungen ergaben uberall bedeutend grofsere Windmengen durch die Geblase- 
maschinen angeliefert, ais wirkhcli fiir die Arbeit im Conveiter nothwendig. — Diese Erkenntnifs 
fuhrte zu verbesserten, meist mit grofseren Windbehaltern yersehenen Rohrleitungen, zu besseren

15. Mai 1S97. Thomasprocefs. Stahl uml Eisen. 387
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Tngesprobcn von einem Solieisenniischer.

i.rd.
Nr.

i i ['cli - 
o!en z e i t

Ge-
widii

Am Hochof«-n
Pr obe  

genommen 1 cim 
Kmyielst-n 

in dim Misdier
Charge

Nr. Z o i l

Beim Eiuyicfsibn 
iu don 

Converter

Mn s Mn S Mn S

29. Marz 1897
1 II Yorm 2 Uhr 31350 1,03 0,19 0.85 0,10
2 III 2+5 33050 1,17 0,17 0,92 0,09
3 VI n *VU) 1. 32350 1,97 0,08 1,42 0.06
4 X „ 4.30 101-00 1,13 0,20 0,86 0,10

970 Yorm 53 Uhr 0,90 0,04
977 5:« 0,90 0,0G

5 VII n JS30u r 4- 1-700 1,08 0,19 0,89 0,14-
978 55t 0,89 0,04
979 018 0,84 0,04
980 ił G:i" 0,89 0,05

G III G« „ 22800 1,55 0,12 1,08 0,09
981 650 n 0,81 0,04

7 II « 7 , 21700 1,22 0,17 0,97 0,11
9S2 710 0,84 0,05
983 7:10 0,84 0,05
984 7 « 0,84 0,05

S VIII 7 «  , 25S50 1,03 0,25 0,70 0,14
985 810 0;75 0,07

9 VI 815 , 32450 1,22 0,11 0,85 0,00
986 830 0,S0 0,06
987 Sto 0,S0 0,06

10 VII 0 , 32050 1,13 0,22 0,S0 0,07
9S8 908 0,84 0,06
989 9 » 0,80 0,06
990 Q50 0,80 0,0G

11 III V 10 „ 23000 1,03 0,18 0,75 0,12
991 jł 1015 0,80 0,07

12 II r m  , 29050 1,13 0,19 0,89 0,09
992 71 10 3S 0,71 0,06
993 T« 1056 0,75 0,07

13 VI 51 u 23750 1,03 0,19 0,07 0,14
99-1- łl 1110 0,75 0,08
995 1121) 0,75 0,08
996 H48 0,75 0,08

14 VIII Mittern. 12 Uhr 28300 0,75 0,23 0,51 0,15
997 Nachm. 1210 Uhr 0,67 0,09

15 VII Nachm. 12*5 „ 34-300 0,94 0,18 0,74- 0,10
998 łi 12-50 fi 0,61 0,10
999 121 0,71 0,08

IG 11 „ 130 s 214-50 1,31 0,20 1,17 0,08 .
1000 145 0,71 0,08

1 Jl 28 0,71 0,08
17 X * 915 9850 0,75 0,19 0,56 0,14

2 232 0,71 0,07
18 III „ ~ «i 20900 1,4-1 0,15 1,22 0,08

3 259 0,84 0,06
19 VI 325 r 23150 1,22 0,19 0,99 0,07

4 335 0,84 0,06
5 Jt 355 0,84 0,00

20 VIII „ 4 17750 0,75 0,22 0,51 0,10
G 419 0,84 0.07

21 VII 445 . 33950 0,99 0,24 0,75 0,14
7 r> 457 0,75 0,08

22 X „ 5 8550 1,60 0,18 0,81 0,0G
s ił 51« 0,75 0,09

23 u 530 , 26400 1,55 0,15 0,99 0,08
9 545 "n 0,80 0,07

34 Ghargeu

Windkasten an den Converlęrn und namentlich zu verbessertem und groCserem Bodendurchmesser 
mit vergrofserter Diisenzahl. —

Alle diese Yerhaltnisse brachten dann einen geringeren Auswurf, gestaUeten daher grofsere 
A\ indmengen pro Zeiteinheit, ermoglichten ein rascheres Blasen, verringerten den Abbrand und 
gestaUeten eine Erhohung der Produetion. Diese brachte dann ihrerseits wieder grofseres Gewicht
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fiir den Satz im Converter und fiihrten zur Vergrofserung der Conrerter. Heute kann man ais 
Blasezeit durchschnittlich wohl 1 Minutę fiir 1 t Blocke annehmen. Das Satzgewicht ist yielfach auf 
12 bis 15 t gestiegen. Der Abbrand bewegt sich zwischen 13 und 16 %, wovon 8 bis 9 % durchweg 
wohl auf die auszuscheidenden fremden Bestandtheile ais Si, S, Mn, P und G entfallen. Der Rest 
entfallt indefs immer noch auf Fe. An Gehalt von Si arbeitet man nach wie vor mit moglichst

geringen Mengen, 0 ,3  bis 0,7 diirfte die Grenze sein. Dasselbe ist der Fali fur S, der durchweg 
im Converter 0 ,10  'fo nicht iibersleigl. P-Gehalt wird durchweg zwischen 1,7 bis 2,2 % liegen. 
Ueber die Rolle des Mn-Gehaltes sind auch heute noch die Ansichten verschieden. W ahrend viele 
mit 1 <jh und darunter im Converter arbeiten, wollen andere mit 1,6 bis 1.8 % und mehr am 
besten und billigsten fahren. — Ich fiir meinen Theil mufs dem Mangangehalt eine grofse Rolle im

Abbild. 10. Lageplan der Troy Steel Companys New Works in Breaker Island.

ganzen Haushalt des Thomasstablwerkes zuschreiben. — Ohne eine genugende Menge Mn in der 
Mischung und ebenfalls eine solche im fertigen Stahl ist qualitativ und billig nicht gut zu arbeiten. 
Viele Mifserfolge in Bezug auf Qualitaten sind darauf zuriickzufiihren, dafs im Quantum Mn 
insbesondere in der Mischung zu viel gespart worden ist. Ich betone das hier ausdriicklich, da 
nach dieser Richtung hm, manche Thomasingenieure sich durch aus Unkenntnifs herruhrende Be­
stimmungen einzelner Consumentenstellen, in verkehrte Bahnen lenken lassen.

X.n 2
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Ais Einrichtung fiir das Gicfseii der Blocke hat man an der Saar, in Luxemburg und in 
Nordfrankreich durchweg an dem System der runden Ciiefsgruben festgehalten mit hydraulischem 
Centraldrehkrahn feststehend. Meist ist das Zweisystem zur Anwendung gekommen, also 2 Converter 
mit 1 Gentralgiefskrahn. — Andere Anlagen haben 3 Converter auf einem solchen Centralkrahn. 
In neuerer Zeit und namentlich in Rheinland und Westfalen ist fast uberall das System des fahrbaren 
Giefskrahns angewandt. Ein solcher Krahn gestattet eine dreifache Bewegung der Pfanne — concentrisch, 
kreiśformig und senkrecht. Die Gonverter, meist 4 an Zahl, sind dann auf einer Linie aufgestellt, 
und die Halle der Giefsgruben, ebenfalls in einer Linie parallel zu derjenigen der Gonverter, ist dann 
rechts und links von der Converterhalje aufgestellt. Bei grofsen Blficken geschieht das Giefsen meist 
von oben, bei kleinen Blocken auch oft wohl von unten in Gespannen von oft 20 bis 30 und 
mehr Stiick. Bei diesem Giefsen von unten erwahne ich ais augenscheinlich vortheilhaft das in dem 
llasper W erk in Ausiibung stehende ihm patentirte Yerfahren des Abscheerens der Blocke von 
ihren Binnen.

Es sei hierbei erwahnt, dafs fiir die Abtheilung Stahlwerke selbst in den letzten Jahren ein 
grofser Fortschritt in Bezug auf die Moglichkeit grofserer Produetion, reducirter Lolme und Goquillen- 
verbrauchs in dem Umsland zu suchen ist, dafs fast alle grofseren Werke dazu iibergegangen sind,

Blockwałzwerk^ zu bauen, die es dem Stahlwerk gestatten, grofse, schwere Blocke und daher eine 
geringere Anzahl zu giefsen, wahrend das Zertheilen in die uothwendigen kleineren Gewichte 
durch die Blockwalzwerke iibernommen wird. — Die regularen Blockgewichte sind dann 1500 bis 
3000 kg und darflber, die theils durch geheizte und ungeheizte Gruben hindurch zu den Block- 
walzwerken iibergehen. — Die Aufwendungen durch das Blockwałzwerk, die 3 bis i  J t  f. d. Tonne 
betragen, mtissen dann durch die verringerten Kosten des Stahlwerks gedeckt werden.

Nicht unwesentlich gunstigere Verhaltnisse sind uberall geschalTen worden fiir Schlackenabfuhr, — 
die friiher meist ungiinstig lag und fur die zu wenig Platz vorgesehen war. — Ais Blockkrahne 
werden durchweg entweder einfache hydraulische KrShne angewendet, die von oben gefuhrt sind, 
oder es werden solche angewandt, die selbstthatige ebenfalls hydraulische Bewegungsvorrichtungen 
haben fiir die Laufkatze, so dafs e in  Maschinist dieselben allein bedienen kann.

Fiir harten Stahl sind die Patente Darby, die zu den Phoenix-Patenten und demnach zu den 
Patenten Diidelingen und Oberhausen gefuhrt haben, von mafsgebender Bedeutung geworden und ist 
die Schwierigkeit, mittels des Thomasprocesses Stahl hohern Hartegrades zu erzeugen, im Laufe der 
Zeit bedeutend herabgemindert worden. Dieses ist erst recht der Fali, seitdem man sich daran 
gewohnt hat, das Silicium in Form von FeSi und das Aluminium fiir den gleichen Zweck und zur 
Dichtung des Stahles zu venvenden, wie dies in neuerer Zeit wohl allgemein der Fali geworden ist.

Eine Frage, die von wTesentlichstem Einflufs auf die Ausbreitung und schnelle Entwicklung des 
Thomasverfahrens geworden ist, ist die Yerwendung der Schlacke fiir die Landwirthschaft. — Naehdem 
man durch eine grofse Zahl von Patenten zu Anfang der SOer Jahre versucht hatte, die Schlacke
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auf/.uschliefsen, den P2 Os derselben zu Superphosphaten iiberzufiihren, stellte sieli bald — namentlich 
durch die-Versuche von Prof. W agner heraus, dafs dieselbe ohne irgend welches andre Zuthun ais 
feine Vertheilung, durch die Atmospharilien allein aufgeschlossen wird und die P2O5 den Pllan/.en 
zuganglich gemacht werden kann.

Daraufhin bauten sich Miihlen an alle Slahlwerke heran und die Thomasschlacke bildete zeit- 
weilig das einzige Erzeugnifs der Thomashiitte das noch den Namen werhvall verdiente. Auch heute hat die 
Nachfrage nacli Thomasschlacke nicht nachgelassen, wenn dieselbe auch manche Zufiłlligkeit durch- 
gemacht hat. W ahrend lange Zeit der hohe Gelialt an P* Os, also móglichst Concentration oberster 
Grundsatz war, stellte sich namentlich durch die Versuche des auf dem Versuchsgebiele dieser Schlacke 
hochverdienten Prof. W agner-Darmstadt heraus, dafs nicht sowohl der hohe Gehalt — ais solcher — 
sondern der grófstmoglichste Gehalt an Citratloslichkeit den wahren W erth bildeten. Pi Os findet 
sich in einer eigenthumlichen Doppelverbindung mit Kieselsaure und diese besitzt eine weit leichtere 
Zersetzbarkeit ais die einfache Verbindung des Pa O5 mit Kalk, w'ie sie in Rohphosphaten vorkommen. 
Wagner fand, dafs man die losende Thatigkeit der Wurzeln im Laboratorium nachahmen konne, 
wozu er eine saure Losung von citronensaurem Ammoniak herstellte, die den wirksamen Theil der 
P2 0 5 in Losung brachte. Da sich nun bald herausstellte, dafs die Citratloslichkeit wesentlich beeinllufst

war durch die Hohe des Gehaltes an Si Oj , so mufste nach dieser Richtung die Schlacke nunmehr 
wieder beeinflufst und zubereitet werden, entweder durch hohen Gehalt an Si im Eisen oder durch 
nachtraglichen Zusatz von Si O*.

Die Miihlen haben vielfache W andlungen durchgemacht und haben uberall durch betreffende 
Umbauten schweres Geld gekostet. W ahrend zu Anfang meist Kollergange mit entsprechend getrennter 
Siebvorrichtung, zahlreichen Becher- und sonstigen mechanischen Transportwerken angewendet waren, 
stellte sich zur Erreichung des Feinheitsgrades bald die Nothwendigkeit ein. zu dem Kollergang noch 
Mahlgange zuzubauen, und nun entstanden dadurch noch complicirtere Einrichtungen von Koller- 
gangen, Sieb- und Mahlgangen, alle raumlich voneinander getrennt und mittels allerhand mechanischer 
und anderer Yorrichtungen fur Transport miteinander verbunden. Trotzdem uberall starkę Ventilatoren 
aufgestellt waren, war der Verschleifs so grofs, dafs das Dichlhalten der Verschlage, Rohre u. s. w. 
nicht zu ermoglichen war, und war es daher eine W ohlthat in jeder Beziebung, ais in dritter Linie — 
in gut gebauten Kugelmiihlen — ein Apparat kam, der die ganze Mahlvorrichtung mit Sieben und 
Transportvorrichtung verdrangte. Solche Kugelmiihlen sind heute wohl ziemlich iiberall in Anwendung 
und sind dabei die Miihlen neben hochster Vereinfachung auch vollstandig staubfrei geworden — bei 
vólliger Sicherheit die Feinheit von 75 % bei einem Sieb, das 900 Masehen f. d. pcm hat, nicht zu 
unterschreiten.

Wenn ich mein Referat schliefse, verweise ich noch auf einige ausgehangte Zeichnungen 
(Abbild. 9 bis 12) ' von Stahlwerksanlagen, die ais Typen gelten sollen fiir die verschiedenen jetzt 
gehrauchlichen Bauarten. (Lebhafter Beifall.)
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V o r s i t z e n d c r :  Ilerr Director Malz hat das W ort.

Der Bessemerprocefs.
Hr. M alz-Oberhausen: M. H .! W enn auch nach den Mittheilungen und Tabellen des.

Hrn. Schrodter der Bessemerprocefs seine Bodcutung fiir Deutschland liingst verloren und dem 
Thomas- und Siemens-Martinprocefs Platz gemacht hat, so glaubt doch die Commission, dafs derselbe 
ais Bahnbrecher fiir unsere Flufseisenindustrie in dem Rahmen unserer heutigen Besprechung nicht 
fehlen diirfte, und hoffe ich daher, dafs Sie den diesbeziiglichen kurzeń Ausfiihrungen, mit weichen 
ich von der Commission beauftragt bin, einige Aufmerksamkeit schenken werden, obgleich ich Iłinen 
nur allgemein Bekanntes mittheilen kann.

Ais zu Anfang der 60 er Jahre die Erfindung des Bessemerprocesses zur Kenntnifs weiterer 
Kreise gelangte, wurde die holie Bedeutung desselben bald erkannt und in fast allen eisenerzeugenden 
Landern Bessemerwerke angelegt. Da man zu demselben aber nur ein graues, moglichst phosphor- 
und schwefellreies Eisen mit einem gewissen Siliciumgehalt verwenden konnte, so entwickelte sich 
dieser Procefs zunachst vorzugsweise in solchen Landern, in denen man ein derartiges Eisen leicht 
herstellen oder leicht und billig beschaffen konnte. Selbstverstandlich spielte hierbei auch das
Vorhandensein von Kohlen eine grofse Rolle und haben wir die rasche Ausbreitung des Bessemer­
processes in verschiedenen Gegenden dem vorhandenen Kohlenreichthum mit zu verdanken.

Sobald die ersten Schwierigkeiten dieses neuen Processes iiberwunden waren und das Bessemer- 
material schon vielfache Verwendung gefunden hatte , glaubten iibereifrige Anhanger damit das 
Schweifseisen und den Tiegelstahl ganz verdrangen zu konnen und ergingen sich in den iiberschweng- 
lichsten Hoffnungen. Diese haben sich aber nicht erfiillt, es zeigte sich vielmehr recht bald, dafs 
der Bessemerprocefs hauptsachlich berufen sei, Massenmaterial zu liefern, und fand das Bessemerflufs- 
eisen daher vorzugsweise Yerwendung zu Schienen, Achsen, Bandagen. Sehmiedestiieken u. s. w.

Anfangs wurde auf vielen Werken die Oualitiit des zur Yerwendung kommenden Roheisens gewohnlich 
nur nach dera Bruche beurtheilt und die Qualilat des erblasenen Flufseisens meist nur durch Biege-, 
Brucli- und Hiirteproben festgestellt. Chemische Untersuchungen wurden nur selten gemacht und 
Festigkeitsproben konnten wegen Mangels an geeigneten Zerreifsmaschinen noch nicht vorgenommen 
werden. Es konnte daher nicht ausbleiben, dafs man iiber manche Yorgange im Betriebe im 
Unklaren blieb und oft ein Materiał liergestellt wurde, welches dem Verwendungszweck nicht voll entsprach. 
Auch wollle es anfangs nur schwer gelingen, ein geniigend weiches Materiał zu erzeugen, es zeigten 
sich die daraus angefertigten Bleche und Forrneisen u. s. w. oft zu hart und sprode, und kehrten 
daher viele Constructeure wieder zu Schweifseisen zuriick. Ich erinnere hierbei nur an die mifsgliickte 
Yerwendung von Bessemerflufseisen zum Bau der Waalbriicke bei Nymwegen im Jahre 1878, sowie 
zu Kesselblechen. Wenn solche Vorkommnisse in vielen Fallen auch nicht im Materiał zu suchen,
vielmehr auf falsche Behandlung bei der Verarbeitung, oder auf zu liohe Festigkeitsanforderungen
durcli die Constructeure zuruckzufiihren waren, so war das Mifstrauen gegen das Materiał doch wach-
gerufen und es dauerte lange, bis dies geschwunden war.

Mit fortschreitender Entwicklung des Bessemerprocesses wurde die Nothwendigkeit einer griind- 
lichen Untersucłiung aller dabei zur Verwendung kommenden Materialien und aller dabei auftretenden 
Umstande erkannt, und giebt es schon liingst kein Bessemerwerk m ehr, auf dem nicht alle Roh­
materialien Yorher genau untersucht und das erzeugte Flufseisen vor seiner Verwendung nach allen 
Richtungen genau gepriift wird.

Unterstiitzt durch solche eingehende Untersuchungen, lernte man denn auch bald ein weicheres 
Materiał herstellen und sind ais solches namentlich das schwedische und das in den osterreichischen 
Alpenlandern erzeugte Bessemerflufseisen bekannt.

Mit fortschreitender Yervollkommnung der Qualitat wurden dem Bessemermaterial denn auch 
neue Absatzgebiete erschlossen, und fand es bald ausgedehnte Verwendung in der Kleineisenindustrie 
zur Herstellung von groben Werkzeugen und Geriithen aller Art. Auch gingen die Bahnen dazu 
iiber, Schwellen, Laschen und Unterlagsplatten aus weichem Bessemerflufseisen anfertigen zu lassen.

Hand in Hand mit der Qualitatsverbesserung gingen die Verbesserungen in den Betriebs- 
einrichtungen. An Stelle der anfangs zum Umschmelzen des Roheisens benutzten Flammofen traten 
Gupololen, welche im Laufe der Zeit erlieblich verbessert und vergriifsert wurden. Die Converter 
wurden vergrofsert, die alten Converterboden durch den Yorziiglichen Holleyschen Losboden, oder 
den sogenannten Durchziehboden ersetzt. Kriiftigere und bessere Geblasemascbinen wurdeji beschafft 
und damit eine erbebliche Erzeugungssteigerung und Herabminderung der Erzeugungskosten erzielt.

In der Gesammtdisposition der europiiischen Bessemerwerke hat sich kaum etwas geiindert, man 
hat fast iiberall die Anordnung von zwei ConverLern an einer halbkreisformigen Giefsgrube beibehalten, 
welche durch einen gemeinsamen Giefskrahn bedient werden. Auch ist die anfangliche Lage der



Gupolofen in entsprechender Hohe lunter den Gonvet’tern gebliebeu. Die Giefsgrube, welche gewohnlich 
etwa 1 m unter Plur liegt, wird durch 2 bis 3 Blockkriihne hedient und sind die sonstigen Ein­
richtungen m ehr oder weniger noch die anfanglichen.

Etwas abweichend von den alten Anordnungen und Einrichtungen ist das Bessemerwerk zu
Ougree in Belgien, Die daselbst vorhandenen 4 Conyerter zu je 8 t liegen in einer Beihe und wird 
anslatt der Centralgiefskriihne ein fahrbarer Giefskrahn benutzt und da-s Flufseisen in einer langen 
Giefsgrube vergossen.

Auf einem der Bochumer W erke wird die fertig geblasene Charge in die im Centralkrahn 
hangende Giefspfanne entleert, dieser giebt die gefiilite Pfanne an einen Giefswagen ab, welcher 
mittels Schleppzug zu der seitlich von den Convertern befindlichen, langen Giefsgrube gebracht wird, 
woselbst m an das Flufseisen vorgiefst.

Alle Krahne, Aufziige und die Converterwendevorrichtungen werden gewohnlich hydraulisch 
bewegt und betragt der zur Anwendung kommende W asserdruck meist 20 bis 30 Atmosphiiren.

Die Betriebsweise der europaischen Bessemerwerke ist noch dieselbe wie vor 15 bis 20 Jahren. 
Das Eisen wird entweder vom Hochofen lliissig in die Converter gebracht oder in Gupolofen um-
geschmolzen. Zu diesen beiden Methoden hat sich seit einigen Jahren der Mischerbetrieb gesellt, 
welcher iiberall da mit Vortheil angewandt wird, wo eine genugende Anzahl Hochofen vorhanden 
ist und mógliehst viel fliissiges Eisen durch den Mischer gebracht werden kann.

Die Blasedauer der Ghargen, welche wesentlich von dem Silicium- und Mangangehali des 
Roheisens abhangt, betragt in Schweden etwa 7 bis 12 Minuten und in den iibngen europaischen
Bessemerwerken im Mittel etwa 15 bis 20 Minulen, bei einem Winddruck von etwa 1,4 bis 1,8 kg
a. d. Quadratcentimeter. Steht geniigend Roheisen zur Yerfiigung, dann werden je nach Blasedauer 
in den europaischen Werken etwa 40 bis 60 Ghargen in 24 Stunden mit einem Converterpaare ge­
macht. In Schweden wird fast ausschliefslich direct, also ohne Riickkohlung gearbeitet, wahrend in 
den tibrigen europaischen Bessemerwerken wohl allgemein mit Spiegeleisen oder Ferromangan riick- 
gekohlt wird. Zur Erzielung dichter Blocke setzt m an dem Flufseisen Ferrosiliciutn und Aluminium 
zu und sind die vielen hierzu in Yorschlag gebrachten mechanischen Hiilfsmittel, wie Pressen der 
Blocke in den Coquillen so lange das Materiał noch fliissig ist u. s. w., wohl nirgend in Anwendung.

In der Auskleidung der Converter hat sich nichts geandert, sie wird meist gemauert, selten
noch gestampft und halt etwa 500 bis 1000 Ghargen. Auf einigen belgischen Werken will man eine 
Haltbarkeit von 3- bis 4000 Ghargen erzielt haben. Die Converterbóden werden wTie seither meist 
gestampft, selten gemauert, in besonderen Oefen getrocknet, mittels Krahn oder transportabelen
hydraulischen Hebetisch ausgewechselt und halten etwa 15 bis 50 Chargen. Die Giefspfannen werden 
ebenfalls in bekannter Weise hergerichtet, also theils gestampft, theils gemauert und halten bis zu 
50 Chargen.

Aus den Millheilungen und den Tabellen des Hrn. Schrodter geht hervor, dafs in Nordamerika 
der Bessemerprocefs sich am machtigsten entfaltet hat. Die zahlreichen Hiiifsąuellen des Landes, — 
ich erinnere nur an das natiirliche Gasvorkommen — , die reichen Erze, die leicht zu gewinnenden 
Kohlen. der jahrzehntelang kaum zu deckende Bedarf im Eisen, sowie der ktłhne Unternehmungsgeist 
des praktischen Amerikaners waren die treibenden Factoren, welche Nordamerika in so kurzer Zeit 
an die Spitze der eisenerzeugenden Lander bracbte.

Gharakteristisch fiir den amerikanischen Bessemerbc-lrieb ist die rasche Aufeinanderfolge der
Chargen und der geringe Siliciumgehalt im Eisen. Dieser sinkt auf einigen Werken oft unter 1 fi
und ermoglicht es, die Chargen in etwa 8 bis 14 Minuten fertig zu blascn.

Das Boheisen enthalt im Durchsehnitt 3,3 bis 3,7 f i  Kohlenstoff, 0 ,50  bis 1,00 f i  Mangan,
0 ,06 bis 0 ,08 f i  Phosphor, 0 ,05  bis 0,08 f i  Schwefel und je nach der Arbeilswei.se und Leistungs­
fahigkeit der W erke 0,60 bis 2 ,50 f i  Silicium. Dasselbe wird in Cupolofen umgeschmolzen, sofern 
nicht direct convertirt, oder der Mischerbetrieb angewandt wird. Friiher liefs m an das umgeschmolzene 
Eisen durch Rinnen direct in die Converter laufen, in neuerer Zeit wird dasselbe meist in Pfannen
abgestofsen, gewogen und dann in die Converter gebracht. Zur Riickkohlung wird Spiegeleisen,
welches man in Cupolofen umschmilzt, und Ferromangan benutzt.

Der Fassungsraum der gewohnlich symmetrisch geformten Converter betragt bei den grofsen 
Schienenwerken mit einer Monatsproduction von 30- bis 35 000 t Schienen meist 10 bis 20 t, und 
bei den Werken, welche weiches Materiał lierstellen, 5 bis 12 t.

Die wohl allgemein in Gebrauch befindlichen Holleyschen Losboden werden in einem besonderen 
Raum gestampft und getrocknet und durch einen Krahn oder Hebetisch in sehr kurzer Zeit, oft nur
5 Minuten, ausgewechselt, so dafs eine Unterbrechung in der stetigen Aufeinanderfolge der Ghargen, 
auch bei nur einem Converterpaare, nicht eintritt.
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In den Einrichtungen unterscbeiden sich die amerikanischen Bessemerwerke nur wenig von 
den europaischen. Bei den neueren Anlagen liegen die Converter in einer Reihe und werden zu je 
zwei durch einen gemeinsamen Centralgiefskrahn bedient. Durch die gesteigerte Chargenzahl, oft 
bis zu IGO in 24 Stunden mit einem Converterpaare, erwiesen sich die meist halbkreisformigen 
Giefsgruben zu klein, die Hitze wurde in den engen Raumen zu grofs und'  ging man daher dazu 
iiber, dafs Rangiren, Abziehen und Reinigen der Coquillen aufserhalb der eigentlichen Giefshalle 
vorzunehmen.

In den bekannten Carnegieschen Stahlwerken, sowie in verschiedenen andern W erken werden 
die Goąuillen in Gruppen von 2 bis 3 auf einen Wagen gestellt, mittels Locomotive in die Giefshalle 
unter die Pfanne gefahren, dort gefiillt und nach dem Abgiefsen der Charge zu den hydraulischen 
Blockausdriickvorrichtungen gebracht. Auf diese Weise wird erreicht, dafs in der Giefshalle nur 
die Giefs- und Pfannenkriihne zu operiren haben und die Arbeiter daselbst durch die heifsen Blocke 
und Goquillen nicht belastigt werden.

W enn nun auch die Riesenproduction der amerikanischen Bessemerwerke uns in Erstaunen 
setzt und die Production der heimischen Flufseisenwerke in den Schatten stellt, so wird ein Vergleich 
in Bezug auf Qualitat, Exactheit und Vielseitigkeit der Betriebsweise nicht zu unsern Ungunsten aus- 
fallen. Es haben daher amerikanische Schienen, Kniippel und Draht ihren W eg bis jelzt nur in 
die Presse, aber noch nicht auf unsern Markt finden konnen. Itnmerhin haben wir aber mit der 
Thatsache zu rechnen, dafs uns in Amerika ein starker Concurrent entstanden ist, und wird es 
gewifs allseitig der allergrofsten Anstrengung bediirfen, um unsere Absatzgebiete zu erhalten und zu 
erweitern. (Beifall.)

V o r s i t z e n d e r :  leli eroffne nunmehr die Besprechung iiber die eben gehórten Vortrage und
bitte die Herren, sich recht zahlreich an derselben betheiligen zu wollen.

lir . Geheimrath Wedding-Berlin: Ich mochte mir gestatten, an den ersten Herrn Vor-
tragenden im Interesse des Rufs unserer deutschen Eisenindustrie eine Frage zu stellen. W enn ich 
namlich recht verstanden habe. so stellen die Linien auf Tafel I (S. 337) die Menge der Ferlig- 
fabricate, welche in Deutschland 3 1/* Millionen Tonnen betragt, die Linien der zweiten Tafel (welche 
nicht abgedruckt ist) dagegen die Mengen der Rohblocke von Herd- und Birnen-Flufseisen einzeln 
dar. Wenn man nun letztere fiir Deutschland zusammenzahlt d. h. die Ordinaten zusammentragt, 
dann stellt sich heraus, dafs wir aus etwa 5 Millionen Tonnen Rohblocken nur 3'/2 Millionen Tonnen 
Fertigfabricate erzeugt haben. W enn man dagegen die Linien der Yereinigten Staaten und 
Grofsbritanniens zusammenzahlt, so findet man, dafs diese Lander viel giinstiger gearbeitet haben, 
denn da iibersteigen die Summen fur Rohfabricate diejenigen fiir Fertigfabricate nur wenig. Es 
schiene.mir nun wegen unserer ausliindischen Neider, dereń wir ja  nicht wenige haben, sehr erwiinscht, 
eine Aufklarung dieser Aufzeichnungen zu erhalten.

H r. Sehrodter: Es ist mir sehr angenehm, dafs der hochgeschatzte Herr Vorredner diesen 
Punkt naher zur Sprache bringt, da derselbe in der That noch der Aufklarung bedarf. In 
Tabelle I, darstellend die Flufseisenerzeugung der Erde, sind, wie dies in einer Fufsnote angegeben 
ist, bei G r o f s b r i t a n n i e n  und den V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  die Erzeugungsmengen an Bl ocke  ii 
angegeben, wahrend bei uns in D e u t s c h l a n d , *  weil eine Statistik iiber Rohblocke gar nicht esistirt, 
nur die Fertigfabricate und ein Theil der Halbfabricate angegeben werden konnten; aufser diesen 
wird noch ein Theil der Halbfabricate, namlich diejenigen registrirt, welche zum Verkauf weiter 
gehen, eine Statistik, welche fiir vorliegenden Zweck keinen W erth hatte, da es sich in erster Linie 
darum handelte, fiir den riickliegenden Zeitabschnitt bis 1865 iiberhaupt einen Vergleich anzustellen. 
Ich w ar daher genothigt, fiir Deutschland auf die Fertigfabricate zuriickzugehen. Es warc daher 
vielleieht richtiger gewesen, wenn ich bei Deutschland gleich einen Proeentsatz, welcher dem Verlust 
durch Abbrand u. s. w. schatzungsweise entspricht, zugeschlagen hatte; ich habe mir aber gesagt, 
<lafs eine Schatzung verhaltnifsmafsig geringen W erth hat und es richtiger sei, wenn Jeder diese

* Die Zahlen, welche auf Seite 342 angegeben sind, haben inzwischen noch eine kieino Aenderung 
erfahren  und sind wie folgt zu berichtigen:

Auf sammtlichen deutschen Werken wurden nach der Ermittlung von Dr. R e n t z s c h  an basischem 
(Thomas-) Fiufseisen erzeugt:

im
Kalenderjabre

a) im Converter 
Tonnen zu 1000 kg

b) im offenen Herd 
(SiemensMartinofen) 
Tonnen zu 1000 kg

zusammen 
basisches Fiufseisen 
Tonnen zu 1000 kg

1894 2 342 161 S99 111 3 241 272
1S95 2 520 396 1 01S 807 3 539 203
lS9fi 3 004 615 1 292 832 4 297 447
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Schatzung selbst vornelitne. In den iibrigen Tabellen ist fiir jedes Land auseinandergesetzt, worauf 
sieli die bezw. Angaben stiitzen.

W as nun den Punkt betrifTt, dafs die Angaben in Tab. I und Tab. V (auf Seite 342) nicht 
ubereinstimmend sind, so kann icli nicht leugnen, dafs ich selbst zuerst erstaunt gewesen bin iiber 
die Grofse dieser Summen und anfanglich grofse Zweifel an der Richligkeit gehegt habe, sowohl 
wenn ich sie mit dem Fertigfabricat verglich, ais auch wenn icli sie mit unserer Roheisenerzeugung 
verglich, denn es kam im ersten Fali eine yerhaUnJfemafsig zu hohe Summę und im zweiten Fali 
ein bedeulender Fehlbetrag an Roheisen heraus. Aber schliefslich bin ich doch zu der Ueberzeugung 
gekommen, dafs diese Zahlen doch die W abrheit sagen miissen, da namlich zu bedenken ist, dafs 
neben rund l ‘/a Millionen Herdblocken rund 3 1/* Millionen Rohbliicke aus dem Converter stehen und 
ein grofser Theil der Bliicke, die da schon gewesen sind, hier wieder erscheint, weil die Abfalle, 
die einen sehr erheblichen Procentsatz ausmachen, wieder eingeschmolzen werden.

Zweitens aber scheint diese Statislik zu bestiitigen, dafs heute unsere Schweifseisendarstellung 
nicht ganz so grofs ist, wie sie in der amllichen Statistik erscheint, sondern dafs unter der Position 
,Schweifseisen“ manche verwalzte nufseiserne Bramme und mancher verarbeitete flufseiserne Kniippel 
erscheint aus dem einfachen Grunde, dafs die Trennung bei den Werken, welche beides erzeugen, 
sehr schwierig ist. W enn man unter diesem Gesichtspunkt aisdann die Rechnung aufstellt und das 
unter der Rubrik Puddeleisen, aber fiir den Martiuofen bestimmte Stahleisen sowie Schrott, der 
allein beim Thomasbirnenmaterial in einer Menge von iiber x/2 Million Tonnen fallt, wenn man 50 % 
reelmet, und ferner die Einfuhr in Betracht zieht, so kommt man auch mit der nachgewiesenen 
Erzeugung von Roheisen aus. Es ergiebt sich hieraus die bemerkenswerthe Thatsache, dafs in der 
Flufseisenerzeugung Deutschland Grofsbritannien uberfliigelt hat. (Bravo!)

Hr. Geheimrath Wedding: Es ware vielleieht ganz erwiinscht, fiir die Veroffentlichung die zu-
sammengehorigen Producte zusammenzustellen, dann hatten wir einen Vergleich des Abgangs an 
Materiał in den Yerschiedenen Landem.

Hr. Schrodter: Demgegeniiber mache ich darauf aufmerksam, dafs man dann aber den Ver-
gleich nur fiir die drei letzten Jahre hat, und dafs fiir die friiheren Jahre kein Vergleich da ist. 
Das Ungunstige der jetzigen Statistik ist freilich, dafs die Grundlage bei den yerschiedenen Staaten 
eine verschiedene ist.

Hr. Schołt: In der Erzeugungsziffer fiir Herdmetall steckt eine grofse Menge, 8 0 0 0 0 0  t, 
Schrott und schwerer Abfąll, so dafs ein grofser Theil der Erzeugung an Ofenherdblocken aus dieser 
Quelle herstammt. Das macht die Gesammterzeugung erklarlich, wenn man bedenkt, dafs der Yer- 
hrauch an Roheisen und Schrott in Deutschland 189C iiber 8 Millionen Tonnen betragen hat. Dann 
ware es interessant zu erfahren, welchen Phosphorgehalt das Bessemereisen hat, was in Amerika 
erblasen wird. Ich finde namlich, dafs m an zwei Preise in Amerika fiir Bessemereisen angiebt. 
Das Eisen, was in Pittsburg erzeugt wird, steht etwas unter 10 es wird aber auch ein Preis
fur Eisen m it geringem Phosphorgehalt genannt, der betragt 10 Ich mochte nun gern wissen,
wie der gewohnliche amerikanische Bessemerstahl aussieht, wenn man ihn nach den Anspruchen 
beurtheilt, wie man sie in Europa stellt.

Hr. Schrodter: In den Vereinigten Staaten unterseheidet man Bessemer- und Nicht-Bessemer-
erze. Bis vor wenigen Jahren galt ais Bessemererz dasjenige, welches nicht mehr ais 1 Theil 
Phosphor auf 1000 Theile Erze enthielt, eine Grenze, welche jedoch durch ortliche Yerhaltnisse 
beeinflufst wurde. Heute, glaube ich, isl die Grenze um ein Geringes nach oben yersehoben und 
zwar durch die Mesabi-Erze, die nur zum Theil unter dieser Grenze liegen.

Es ist dadurch anscheinend ein Materiał von hoherem Phosphorgehalt in die Bessemerwerke 
gewandert, und icli nehme an, dafs dieses Roheisen dasjenige ist, was Hr. Schott meint. Das mit
16 k  bewerthete Roheisen stellt jedenfalls eine besonders bevorzugte Qualilat vor.

Hr. Schiirmann: Ich mochte nur bemerken, dafs die Amerikaner es verstanden haben, aucli
aus hoher phospliorhaltigem Materiał einen relativ guten Stahl zu fabriciren, namlich durch hohen 
Schrottzusatz im Gonverter. Das Metali enthalt factisch kaum Spuren von Silicium, hat dafiir aber 
einen hoheren Phosphorgehalt.

Hr. Generaldirector Meier: Ich mochte zu den Ausfiihrungen des Hrn. Schrodter in betreff
der Menge des Schrotts bemerken, dafs es nicht richtig ist, dafs wir von den Thomasblocken 20 % 
Schrott liefern sollen. Erstlich ist es an sich viel, und dann miissen wir bedenken, dafs ein grofser 
Theil Schrott in den Gonverter zuriickgegeben wird, der quasi ais Durchlaufsposlen zu betrachten ist.

V o r s i t z e n d e r :  W iinscht noch Jemand das W ort? (Pause.) Das ist nicht der Fali, ich
darf also wohl die Discussion schliefsen. W ir gehen nun zum zweiten Theil iiber und ich ertheile 
das W ort dem Hrn. Director Springorum.
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Der Martinprocefs.
Hr. Springorum -Dortm und: M. H .! Wie Sie aus den vorhin mitgetheilten intęressariten

stalistischcn Angaben erseben haben, verdankt auch der Martinprocefs die iiberraschcnde Entwicklung 
der letzten 15 Jahre vornehmlieh der Einftihrung des basischen Verfahrens. W ahrend man friiher 
die Martinofen vielfach, in Deutsehiand fast ausnahmslos, ais Erganzung von Bessemerwerken anlegte, 
wurde die durcli 
das basische Yer­
fahren ermoglichte 
grofse Erleichterun g 
in der Auswahl 
und Beschaffung 
des Rohmaterials in 
Yerbindung mit der 
vorziigiichen Quali- 
tat des basischen 
Flufseisens die Yer- 
anlassung, dafs der 

ohnehin schon 
durch geringe An­
lage- und Betriebs- 
kosten begiinstigte 
Martinprocefs er- 
heblich an Selbstan- 
digkeit gewann und 
auch auf einer Beihe 
von kleineren Wer- 
ken Aufnahme fand, 
die bis dahin auf 
die Herstellung ge- 
puddelten Materials 
angewiesen waren.
Eine Folgę dieser 
Ausbreitung des 
Martinprocesses ist 
es, dafs die heute 
bestehenden Werke 
eine weit grófsere 
Yerschiedenheit in 
den Constructions- 
einzelheiten sowohl 
ais auch in der Be- 
triebsfiihrung auf- 
weisęn, ais die Bes- 
semer- und Thomas- 
werke, eine Yer­
schiedenheit, die 
eine erschopfende 
Berichterstattung 
sehr erschwert,

wenn nicht unmog-
Abbild. 13.lich m acht; es wer­

den also die folgen-
den Ausfuhrungen ganz besonders einer Erganzung in der Discussion bedtirfen. Der Einfachheit halber 
gestatten Sie mir wohl, m. H.. meinen Bericht im wesentlichen auf die basischen Anlagen zu he- 
schranken, zumal da fast alle auf diesem Gebiet eingeftihrten Neuerungen auch fiir den sauern Betrieb 
von \ \ rerth sind und letzterer kaum Yerbesserungen aufzuweisen hat, welche die basischen Werke 
sich nicht zu nutze machten.

Was nun zuńachst die C o n s t r u c t i o n  der Martinwerke anlangt, so finden sich vor Allem 
bedeutende Abweichungen gegeniiber alteren Anlagen in der Ausfiihrung der Gaserzeuger. Die alten
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Siemensgeneratoren mit ihren Blechleitungen verschwinden mehr und mehr und machen dem Schaclit- 
generator mit ąuadratischem, rechteckigem oder rundem Querschnilt, gemauerten Gasleitungen und 
Unterwindbetrieb Platz. Man findet Schachtgeneratoren mit Rauhgemauer oder, falls die rundę 
Form gewahlt ist, mit Blechmantel; letztere Ausfilhrung scheint wegen des geringeren Raumbedarfs 
und weil sie weniger leicht deformirt wird, die beliebtere zu sein. Bei Anwendung des Planrostes 
besteht der Yerschlufs des Aschenraumes in einer Dreli- oder verticalen SchiebethOr, bei Treppenrost

von sechs- oder 
achteckiger Form 
hat man mit Yor­
theil GIockenver- 
schlusse benutzt 
(Abb. 13). Gegen- 
iibeiiiegende Trep- 
penroste mit cen- 
tralem Abschlufs 
durch den Aschen- 
kegel weist der im 
Juniheft 1893 be- 
schriebene Blezin- 
gersche Generator 
auf, und soli sich 
diese Anordnung ais 
sehrbecjuem beider 
Reinigung bewah- 
ren. Eine leichte 

Entfernung der 
Asche gestattet auch 
der im November- 
heft 1894 beschrie- 
bene Generator von 
Taylor (Abb. 14), 
auf den ich nachher 
noch zurtickkom- 
men werde. Genera- 
toren ohne Roste 
sind in Kladno, 
Teplitz und Witko- 
witz mit gutem Er­
folg in Betrieb, in 
denselben wird die 
Asche mit Flufs- 
spathundKalkspath 

verschląckt und 
flussig abgestochen.

Yersuche, das 
gleiche Verfahren in 
Westfalen einzu- 
fiihren, sind meines 
Wissens dauernd 
ohne Erfolg geblie- 
ben, der Generator 

Abbild. 14. verstopfte sich nach
einigen Tagen und

scheint der Betrieb fiir unsere Kohlen weniger geeignet zu sein. Zur Erzeugung des Unterwindes 
wendet man an Stelle der friiher zu diesem Zweck allgemein benutzten Dampfstrahlgeblase vielfach 
Ventilatoren an und fiihrt den Dampf durch eine getrennte Leitung unter den Rost. Diese Anordnung 
bietet den Yortheil, dafs Dampf und Wind unabhangig yoneinander regulirt werden konnen, was von 
grofsem Einflufs auf den Gang des Generators ist. Die W indpressung betragt 80 bis 100 mm Wassersaule, 
man vergast dabei in einem Generator von 4 m  Hohe und 2 m Durchm. etwa 7 twestfalische Gaskohle in
24 Stunden. Die Benutżung geprefster Verbrennungsluft im Martinofen findet sich bis jetzt nur vereimelt.

X.i: 3
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Dio Aufgebevorrichtungen, sind meist nach Art eines Parrysclien Trichters ausgefuhrt, zum 
Verschlufs der Schiirlocher hat sich der Kugelversclilufs, Patent Krupp, ais praktisch erwiesen.
Mechanisćlie Aufgebevorrichtungeh sind in England und Amerika ausgefiilirt. Die Kohle wird in 
Tricliterwaggons oder anderen Selbstentladern mittels Hochbalin iiber dio Generatoron gebracht und 
fallt nach Losung der Bodenverscbliissc: in Vorrathstrichter, von denen Rutsćhen zu den Aufgebe- 
oflnungen fiihren. Letztere sind durch Schieber verschlossen, welche automatisch durch Hebel, die 
an einer gemeinsamen rotirenden Welle sitzen, geofTnet und geschlossen werden. Die Dauer einer 
Schieberbewegung und damit die Menge des in der Zeiteinheit dem Generator zugefiihrten BrennslofTs 
lafst sich durch Verstellung des Hebels regeln. An Persona! erfordert diese Vornchtung fiir die
Bedienung von 12 Generatoren: 1 ersten Mann, 1 Stocher, 3 Aschenfahror, die gleichzeitig die
Kohlenwaggons entleeren. Neuerdings verśuclit man auch noch die Stocher zu sparen durch eine 
elektrisch getriebene SehiiiTorrichtung, welche der erste Mann bedienen kann, —

Die Gase dieser Schachtgcneratoren enthalten bis 2S fó , CO und 12 H  und gelangen je
nach der Entfernung des Generators vom Ofen mit 500 bis 8 0 0 °  C. in die Kammern. Sind Gas- 
kammern vorhanden, so konnen sich also in denselben die Rauchgase nur bis zu dieser Temperatur 
abkiihlen, fehlen die Gaskammern, śo reicht die Verbrennungsluft allein nicht aus, um die in den 
Luftkammern aufgespeicherte W arm e aufzunehmen, es entstehąn also auch in diesem Fali Warme- 
verluste. Um diese zu vermeiden, wird in dem schon erwahnten Bayardschen Aufsatz uber den 
'raylor-Generator vorgeschlagen, die iiberschiissige Warme zum Ueberhitzen des Dampfes und zum 
Yorwarmen des Generatorwindes zu benutzen und zwar mittels des Temperaturwcchslers von 
Heurtey &i Fichęt. Auf diese Einrichtung naher einzugehen, verbietet die Zeit, ich verweise daher 
bezuglich der Einzelheiten auf den Bayardschen Aufsatz und will hier nur noch bemerken, dafs nach 
den dort gemachten Angaben das mit uberhitztem Dampf und vorgewarmtem Wind erzeugte 
Gas 39 % CO und l ł  % H enthalt; also einen weit hoheren Brennwerth hat, ais das gowohnliche. 
Der Generator soli in Amerika und Frankreich schon vor vier Jahren in m ehr ais 200 Exemp)aren 
ausgefiihrt sein, ob auch in Deutschland, weifs ich nicht. Jedenfalls verdient das Bestreben, die 
Verwendung heifser Generatorgase okonomischer zu gestalten, volle Beachtung, um so mehr, ais wohl 
alle neueren Martinwerke aus einer dahin zielenden Verbesserung Nutzen zieheri wurden.

Die Unbequemlichkeit, dafs die mit geprefster Luft betriebenen Generatoren grofse Mengen 
Flugstaub und auch Rufs erzeugen, hat man durch Einschaltung geraumiger Staubkammcrn zwischen 
Generator und Ofen so weit beseitigt, dafs sie kaum noch, empfunden wird.

Zum Absperren von Gas und Luft und zur Regulirung haben sich einfache Tellerventile, dereń 
Dichtungs(lache einer Kugelzone entspricht, bewahrt. W o der Raum es gestattet, linden sich auch 
wohl Wasserverschliisse, die dann zugleich ais Sicherheitsventil bei etwaigen Gasexplosionen wirken. 
Zum Umsteuern yerwendet man aufser der alten Siemens-KIap|)e, die bekanntlich leicht undicht wird, 
Doppelsitzventile in England und Amerika, Muschelschieber und feuerfeste Hiihne in Oesterreich, aus 
Blech genietete Glocken in allen diesen Landern und namentlich in Deutschland. Die Glocken- 
steueruiig hat sich iiberall da bewahrt, wo fflr gute Ausnutzung der Abhitze, also kuhie. Rauchgase, 
gesorgt ist. Sie ist leicht zu handhaben, schliefst exact und hat wenig oder gar nicht unter Gas- 
abscheidungen zu leiden.

Bei Anlage der Oefen sorgt m an heute vor allen Dingen d.afur, dafs jeder Ofen einen eigenen 
kraftig wirkehden Kamin erhalt. Die neueren Ofenconstruclionen erstreben ferner moglichst vo!l- 
kommene Entlastung der Theile, welche hohere Temperaturen auszuhalten haben, wie die W andę 
und Gewolbe der Kammern. Man ist so weit gegangen, auch die unter dem Herd angeordneten 
stebenden Kammern ganz unabhangig vom Rauhgemauer und ohne irgend weichen Yerband mit 
dem letzteren herzustellen, andere Ausfiihrungen behalten zwar einen gewissen Verband bei, nehmen 
aber das Gewicht der Oberconstruetion und des-Ofeninhaltes durch die sehr kraftig gehaltenen 
aufseren Langsmauern und dariiber gelegle Quertrager auf. Aufser den in Amerika rielfąch aus- 
gefiihrten Constructionen, bei denen die Kammern kanalartig und vor denr Ofen liegend angeordnet 
sind, erzielen eine vollst;indige Unabhangigkeit der Kammern die hekannten Batho-Oefen, ferner die 
Constructionen yon Dick-Riley u. a., welche alle hei ricmlger W ahl der Abmessungen gule Resultate 
ergeben, aber durch die Panzerung und Unterconstruction theurer werden ais gewohnliche Oefen. 
Ueber die Vortheile der Panzerung dieser letzteren sind die Ansichten getheilt. Sicher ist, dafs bei 
basischem Betrieb eine dichte Panzerung ebenso wie bei Com ertern viei zur Haltbarkeit des basischen 
Futters beitragt.

Die Anordnung der Gas- und Luftziige erfolgt noch im m er nach sehr yetschiedenen Grund- 
satzen, m an hort indessen neuerdings in Amerika und auch in Deutschland vielfach die Ansicht, dafs; 
die einfacliste Form, namlich je ein G as-und Luftzug fiir jeden. Kopf, iibereinander liegend, sich 'am  
besten bewahrt. Die in Gas- und Luftziige werden nicht wie friiher direct auf das Gitterwerk der 
Kammern gerichtet, sondern munden entweder iu seitlich angeordnete Schlackcnkammcrn oder in



Abtheilungen der Gas- und Luftkammern, dic nicht mit Gillerwerk yersehen sind und den Zweck 
haben, herabtropfende Schlacke aufzunehmen uńd vom, Gitterwerk fern zu liallen. Ais zweckmafsig 
fiir die Hałtbarkeit und hohe Erzeugungen haben sieli lange Kopfe erwicsen, lange und flachę Herdę 
und hohe Gewolbe. Letztere sind der Siemensschen Gonstruction fiir freie Flammenentw&klung zu 
verdanken, die Flanimenfiihrung selbst hat man indessen nach vergeblichen Yersuchen wieder dahin 
geandert, dafs man Gas und Luft auf die Beschickiing hinfiihrt, da die parallele Fuhrung den Oxydations- 
und Entphosphorungsprocefs zu sehr verlangsamte. In Deutschland fiihrt man den Herd und iiber 
diesen liinaus die W andę 150 bis 200 mm aus Dolomitstarnpfmasse oder Prefssteinen aus, zur 
Enllastung der Seitenwande werden yielfach Winkel ais Gewolbeunterstiitzung angebracht. Die 
Isolirschicht stellt man meist aus Magnesitziegeln oder Magnesit-Theermasse her. Ueber Boden aus 
Magnesit liabe ich Zuverlassiges nicht erfahren konnen, vielleicht horen wir in der Discussion etwas 
dariiber. Vielfach hat m an von den nicht billigen Yersuchen mit Magnesit abgesehen, weil die 
Schwierigkeiten, ein haltbares basisches Ofenfutter lierzustellen, in demselben Mafse abgenommen 
haben wie beim Thomasprocefs, Dolomitboden von 1000 bis 1500 Chargen und mehr sind durchaus 
keine Seltenheit. Im iibrigen ist es nicht leicht, zuverlassige Angaben iiber die Ofendauer zu 
erhalten, und noch weniger leicht, zutreffende Yergleiche daruber anzustellen, wenn nicht auch die 
Gr6fsenverhaltnisse der Oefen und die Zusammensetzung der Beschickung bekannt sind. Fiir sauere 
Oefen werden 600 bis 700 Chargen ais Maximum genannt, in Graz soli man 800 ohne Rep a rat u r 
erreichen. Basische Oefen mit phosphorarmer Beschickung halten bei Schrottbetrieb bis 500 Chargen, 
hoherer P-Gehalt oder Roheisenbetrieb kurzeń die Lebensdauer. Gute Hałtbarkeit ergeben bei 
richtiger Behandlung nach wie vor die Ihnen bekannten Oefen System Schonwalder, namlich bis zu 
1000 Chargen, trotzdem ein ziemlich hoher Procentsatz P-haltigen Eisens verarbeitet werden mufste. 
Zur Zeit sind 17 solclier Oefen auf 13 Werken in Betrieb. — Bei Bemessung des Ofeninhaltes und 
des Chargengewichtes spricht haufig die Riicksicht auf Nebenbetriebe oder die Nothwendigkeit, viele 
kleine Blocke zu gielsen, mit. Ist man in dieser Hinsicht unbeschrankt, so wahlt man in Rheinland- 
Westfalen in der Regel 15 bis 20, auch wohl 25 t. In Amerika fiihrt man neuerdings mit gutem 
Erfolg dreh- oder kippbare Oefen System W ellman und Campbell aus. Die Illinois Steel Co. besitzt 
Wellman-Oefen zu 30 und 50 t, die Pennsylvania Steel Co. 8 Campbell-Oefen zu 50 t, das ersl- 
genannte W erk ist jetzt sogar mit der Erbauung eines 75-t-Ofens beschiiftigt. Die Kippofen 
haben eine Reihe von Vortheilen: das Stichloch bleibt unverschlossen, der auslliefsende Stahlstralil ist 
leicht zu reguliren, so dafs man schwere Chargen in mehrere Giefspfannen ausleeren kann, die 
Gas- und Lufteintrittsoffnungen werden nach jeder Charge freigelegt und sind leicht zu repariren, 
und die Charge lafst sich bequem aus einem Ofen in einen anderen bringen. Die Schragstellung 
des Ofens erleichtert die Beschickung, man lafst den Inhalt der mil einem Erahn angehobenen 
Schrottbehalter in den Ofen gleiten und kann auf diese Weise 2 Oefen von 50 t, dereń Beschickung 
nur je eine halbe Stunde erfordert, mit einem Schmelzer, 2 Helfern und einem Masebinislen bedienen. 
Zusammengenommen mit der mechanischen Beschickung der Generatoren wiirde diese Einrichtung 
im Yergleich zu unserer Arbeitsweise eine Ersparnifs von mindestens 1,20 bis 1,50 -Jt f. d. Tonne 
Blocke ermoglichen, ohne Berucksichtigung der durch das schnellere Laden gesteigerten Leistung des 
Ofens. Ueberhaupt ist Amerika uns in Bezug auf mechanische Beschickungsvorrichtungen vorgeeilt, 
denn wahrend die schon vor 10 Jahren in Witkowitz construirten hydraulischen Vorrichtungen 
vereinzelt blieben, und soweit mir bekannt, auch in Witkowitz keine weitere Durchbildung erfuhren, 
verfugen die Martinwerke der Vereinigten Staaten iiber eine ganze Reihe von verschiedenen Systemen, 
die meist eleklrisch betrieben werden. Am bekauntesten davon ist uns die W elhnannsche Maschine 
geworden, dereń Bau Lauchhammer liberaonmien hat. In Rheinland-Westfalen ist sie durch 3 oder
4 Exemplare vertreten und ist vielieicht einer der Herren, die damit arbeiten, in der Lage, uns 
nahere Angaben zu machen.

Mit der Steigerung der Ofenerzeugung und des Chargengewichts wuchsen auch die Schwierig­
keiten, die Giefsgrube rasch zu raumen und fiir den folgenden Gufs herzurichten. Mań ging deshalb 
zunachst dazu iiber, die fruher unmittelbar vor den Oefen befindliche, nur von einer Seite zugiirig- 
liche und durch den Ofenbetrieb sehr eingesehrankte Giefsgrube zu verlegen, und haben die folgenden 
Anordnungen Verbreitung gefunden:

1. Die Giefsgrube liegt parallel zum Ofen und wird durch den zwischen Grube und Ofen 
befmdiichen Pfannenkrahn mit schwenkbarem Ausleger, wie er in dem Bericht uber die Thomas- 
werke beschrieben ist, bedient.

2. Vor den Oefen befindet sich ein Transporlgeleise, auf welchem der Pfannenwagen mittels 
Locomotive oder eigener Maschine bis zu der am Ende der Ofenreihe liegenden runden oder kanal- 
artigen Grube fortbewegt wird.

3. Die Giefsgrube hat beliebige Form und beliebige Lage zu den Oefen und ist so angeordnet, 
dafs sie nach allen Seiten frei liegt. Die Pfanne wird durch einen — meist elektrisch betriebenen —
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Abbild. 15. Coquille fur theilbare Blechbrammen. 
D. R.-P. S2 75i.

Abbild. IG. Coquille fOr theilbare Blócke. 
D. R.-P. 82754.

Laufkrahn zum Ofen und von dort zum Giefskrabn gebracht. Diese Anordnung hat den Yortheil, 
dafs die Giefsarbeit ganz unbeeinflufst von Ofenbetrieb und Storungen desselben, wie Durchbriichen
u. s. w ., yerlauft. Der dagegen geltend gemachte Einwand, dafs der Transport so grofser Massen 
fliissigen Stahls durch einen Laufkrahn bedenklich sei, ist nicht stichhaltig und durch die Praxis in 
Amerika und auf einigen deutschen Werken langst widerlegt.

Da dem Martinbetrieb wohl am haufigsten die Aufgabe zufiiUt, kleine Blocke zu giefsen, so 
will ich eine Neuerung auf diesem Gebiete kurz erwahnen, indem ich voraussetze, dafs die Methode 
Bertrand-Kurzwernhart, sowie die in Haspe ausgebildete allgemein bekannt sind. Es handelt sich 
um die Hrn. Director B odig-B aildonhiitte  patentirte Giefsmethode, dereń Einzelheiten aus den 
Abbildungen 15 und 1C ersichtlich sind. Um die Anzahl der zu giesenden Blocke zu vermfindern, 
kerbt Hr. R o d i g  den einzelnen Błock ein, indem er vor dem Gufs durch die W andung der 
Goquille einen oder mehrere Eisenkeile k  schiebt, die durch einen Btigel b festgehalten und nach

geniigender Erstarrung des Stahls wieder entfernt werden. Leichte Hammerschlage geniigcn, um 
den erkaltelen Błock in den Einkerbungen zu theilen. Die Yortheile dieser Giefsmethode s in d : Er- 
sparnifs an Gespannsteinen, an Abfall in der Giefsgrube und im Walzprocefs, Yerwendung kurzer 
dicker Blocke, also gute Durcharbeitung des Materials.

Zum B e t r i e b  d e r  M a r t i n w e r k e  ubergehend, kann ich zunachst feststellen, dafs man heute wohl 
ausnahmslos von der grofsen Wichtigkeit einer systematischen und stetigen Gontrole der Rohmaterialien, 
des Processes selbst und des Productes durch analytische Untersucbungen und mechanische Proben 
wie sie uns bei der Berichterstattung iiber den Thomasprocefs geschildert wurden, (iberzeugt ist. Durch 
zahlreiche und theilweise recht bittere Erfalirungen hat man einsehen gelernt, dafs Flufseisen- und Stahl- 
fabricate nicht allein deswegen gut zu sein brauchen, weil sie aus dem Martinofen stammen, sondern dafs 
sie, um dieses Pradicat zu verdienen, mit mindestens demselben Aufwand von Sorgfalt und Aufmerk- 
samkeit hergestellt sein mussen, wie das Thomasmaterial. Beziiglich der regelmafsigen Untersuchungen 
des Einsatzmaterials und des Fertigproductes gilt auch hier das von Hrn. Ki n t z l e  iiber die Priifung 
des Thomasmaterials Gesagte. Fiir den Martinprocefs treten hinzu die Analyse und Temperatur- 
messung der Generator- und Rauchgase, Temperaturmessungen der Kamm ern, Zug- und Druck-
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inessungen der Luft, der Gase u. a. m. Es wiirde mich zu weit fiihren, auf Einzelheiten einzugebeu, 
ich will indessen nicht unlerlassen darauf hinzuweisen, dafs gerade in den letzten Jahren durch diese 
Beobachtungen u. a. sehr wesentliche Verbesserungen in den Abmessungen der Ziige, Kanale, 
Kammern u. s. w. ermoglicht w urden, dafs dieselben also keineswegs nur akademischen W erth 
haben, sondern dem gewissenhaften Betriebsleiter ebensowenig entbehrlich sind wie die Arbeiten des 
chemischen Laboratoriums.

Die B e tr ieb s re su lta te , insbesondere die Erzeugungen, wechseln bei gleicher Leistungsfahigkeit 
der Oefen, je nachdem der Einsatz hauptsachlich aus Schrolt oder Roheisen, aus phosphorarmem 
oder phosphorreichem Materiał besteht, so sehr, dafs eine vergleichende Zusammenstellung zwecklos 
ist. Die hochsten Durchschnittsleistungen basischer Oefen mit Schrottbetrieb diirften 90 bis 100 t 
in 24 Stunden betragen. Ueber sauer zugestellte Oefen neuerer Construction konnte ich zurerlSssige 
Daten nicht erhalten, ich glaube indessen nicht, dafs sie die vorerwahnten Zahlen iiberlreiTen werden.

Von der Einfiihrung geschmolzenen Boheisens in den Martinofen, wie sie fruher in England 
und yereinzelt auch in Deutschland versucht wurde, ist man zuruckgekommen, da der erhoffte Erfolg. 
die Chargendauer zu beschleunigen, ausblieb. Ueber Combinationen von Converter und Martinofen 
bezw. mehrerer Martinofen wird Ihnen von anderer Seite berichtet werden; aus demselben Grunde 
kann ich den Roheisen-Erzprocefs im Martinofen hier iibergehen.

Ueber das im Martinofen hergestellte Materiał ist zu berichten, dafs ein wesentlicher FortschriU 
fiir die sauren Oefen durch die Verwendung der entpliosphorten Abfalle des Thomas- und basischen 
Martinprocesses erzielt wurde. Im basischen Ofen stellte man bekanntlicłi anfanglich nur ein sehr weiches 
und zahes Flufseisen her, doch hat man in den letzten Jahren gelernt, darin auch harte Sorten, 
welche dem sauren Ofen fruher zulielen, zu erzeugen. Durch geeignete Anwendung der fiir die zahl­
reichen Qualitatsstahle erforderlichen Zusatzmaterialien und verbesserte Leitung des Schmelzprocesses 
ist man dahin gekommen, auch im basischen Ofen den hochsten Anforderungen, welche man an 
harteres Martinmateriai stellen kann, zu genugen, oder richtiger gesagt, man ist durch die Vortheile, 
welche der basische Procefs bietet, erst in den Stand gesetzt worden, Martin-Hartstahl von so vorziig- 
licher Qualitat, wie sie heute fiir die verschiedensten Zwecke hergestellt wird, zu erzeugen. (Beifall.)

V o r s i t z e n d e r : Ich gebe nun Hrn. D a e l e n  das W ort.

Ueber neuere Yerfahren zur Erzeugung toii Flufseisen.
R. M. Daelen-Dusseldorf. M. II.! Die vorhergehenden Berichte haben in kurzer Darstellung 

ein klares Bild iiber den heutigen Stand derjenigen Yerfahren gegeben, welche in der Massenerzeugung 
von Flufseisen die hervorragendsten Stellungen einnehmen, und mir bleibt noch die Aufgabe, in Kurze 
diejenigen anzufuhren, welchen das Bestreben zu Grunde liegt, sie in Zukunft in diese Reihe einriicken 
zu lassen. Die Umschau, welche ich iu dieser Bichtung gehalten habe, hat weder viel Neues noch 
Erfolgreiehes fiir meinen Bericht ergeben, so dafs es scheint, dafs die oft aufgeworfene F rage: 
„Welches Verfahren der Eisenerzeugung wird dasjenige der Zukunft sein?“ noch immer nicht mit 
Bestimmlheit beantwortet werden kann,  und dafs die jetzt im Yordergrunde stehenden noch fiir 
absehbare Zeit ihre Stellung behaupten werden. Dieses ist um so wahrscheinlicher, da die 
betreffenden Erfindungen und Neuerungen sich schon seit langer Zeit in zwei Hauptrichlungen 
bewegen, welche an sich nicht neu sind, so dafs es sich meistens nur um Aenderungen von 
bekańnten Methoden handelt. Der erste W eg geht dahin,  das im Erz enthaltene Eisenoxvd durch 
Gliihen in reducirenden Gasen zu zersetzen und das erhaltene Eisen durch Sehmelzen von den 
fremden Beimengungen zu trennen, wahrend nach dem zweiten der Hochofen beibehalten wird und 
die Verbrennung der im Roheisen enthaltenen Fremdkorper, Kohlen^tolT, Silicium, Phosphor und Schwefel 
in einfacherer oder sparsamerer Weise erfolgen soli ais bisher. Bei dem ersteren besteht bekanntlich 
die Schwierigkeit nicht in der Abscheidung des Sauerstoffs, indem diese durch Gliihen eines Gemisches 
von zerkleinertem Erz mit Kohlenpuber leicht erzielt wird. sondern vielmehr darin, den erzeugten 
Eisenschwamm vor dem Wiederverbrennen zu schiitzen. Die Carbon Iron Company, Pittsburg (N.-A.), 
erreicht dieses Ziel durch Zusatz eines Ueberschusses von schwer verbrennendem Graphit und darauf 
folgendes schnelles Ueberfiihren in den Herdschmelzofen. Obgleich die Erzeugung und der okonomische 
Erfolg, welche die Gesellschaft erzielt, nicht unbedeutend sind, so ist doch iiber eine weitere Aits- 
breitung des Verfahrens bis jetzt nichts bekannt geworden, woraus zu schliefsen ist, dafs dasselbe 
nur fiir die Srtlichen Yerhaltnisse besonders geeignet ist.

Im vorigen Jahre erregte ein in Schweden auftauchender Yorschlag einige Aufmerksamkeit, 
welcher darin gipfelte, das Erz wie oben in einem Schachtofen zu reduciren, den erzielten Eisen­
schwamm in unmittelbarer Fortsetzung yermittelst des elektrischen Bogens zu sehmelzen und 
auf den Hord eines Flammofens zu leiten, um dort unter einer schiitzenden Schlackendecke durch 
Kohlung u. s. w. die Umwandlung in Stahl vorzunehmen.‘ Die hierbei in Betracht kommenden Vor- 
gange sind ais ausfuhrbar bekannt, in der Art der Yerbindung derselben kann eine Neuerung
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liegen, aber der Ausfiihrung wiirde kein Bedenken entgegenstehen, wenn der okonomisclie Erfolg 
gęsich er t erschiene, was nicht der Fali zu sein scheint und wofiir der Grund wahrscheinlich in den zu 
hohen Erzeugungskosten der Elektricitat liegt, welche fiir einen solchen Bedarf auch trotz grofser 
W asserkrafte noch vorhanden sind. Die Aussichten fiir den Erfolg auf dem erstbezeichneten Wege er- 
scheinen demnach nicht glanzend, jedenfalls besitzt der alte Hochofen ein zaheres Leben ais sein jiingerer 
Kamerad, der Puddelofen, und yerdienen daher die Bestrebungen, in die Yerwandlung von Boheisen 
in Flufseisen Yerbesserungen einzufiihren, mehr Beachtung ais die obigen. Hierbei kommen fiir die 
Massenerzeugung nur das Bessemer- und das Siemens-Martin-Verfahren in Betracht, welche beide, 
namentlich seit der Einfuhrung der basischen Zustellung der Oefen, einen solchen Grad der Vollkommenheit 
erreicht haben, dafs auch hier Neuerungen von umgestaltender Wirkung kaum nocli zu erwarten sind.

W enn hier ein Mangel angefuhrt werden soli, welcher Beiden anhaftet, so mufs zunŚćhst das 
Schlufserzeugnifs betrachtet werden, denn derselbe besteht darin, dafs das fliissige Metali mit den 
bisherigen Mitteln nicht lange genug ohne irgend welche chemische Einwirkung von aufsen auf hoher 
Temperatur erhalten wTerden kann, um denjenigen Grad des Garseins zu erreichen, w'ie solchen der 
Tiegelstahl besitzt. Dieses kann in den vorhandenen Oefen nicht ohne Zeitverlust geschehen und 
habe ich daher bereits vor mehreren Jahren die Einschaltung eines Sammlers in Form des Boheisen- 
rnischers vorgeschlagen, auch Yersuche im Kleinen veranlafst, welche aber die Schwierigkeit des 
Ersetzens der Wiirme ergaben, welche durch Leilung und Strahlung entweicht. Das einfachste Mittel 
wurde sein, den Sammler mit einer so dicken, feuerfesten W and zu versehen, dafs dieselbe vor dem 
Fiillen immer bis zu einer betrachtlichen Tiefe auf eine Temperatur erhitzt wird, welche hoher ist 
ais diejenige des fliissigen Metalles, ein Verfahren, welches durch abwechselndes Erhitzen, Fiillen und 
Entleeren von mehreren Sammlern wohl ansfiihrbar erscheint, indessen so grofser Einrichtungen 
bedarf, dafs die Einfuhrung in den praktischen Betrieb nicht in naher Aussicht steht. In den mit 
Fachgenossen yielfach gepflogenen theoretischen Verhandlungen iiber diesen Gegenstand wurde der 
Erfolg niemals in Zweifel gestellt und ist ein dabei von Bessemer vorgebrachter Vorschlag 
bemerkenswerth, die erforderliche hohe Tem peratur im Innern des Sammlers durch Verdichtung des 
eingeschlossenen Gases zu erzeugen, welcher zu dem Zwecke nach dem Einfiillen des fliissigen Metalles 
hermetisch geschlossen werden sollte, wahrend die einzupumpenden ueutralen Gase in einem Warme- 
speicher erhitzt wurden. Ein vor vielen Jahren von Hrn. Bessemer angestellter Versuch hatte den 
Erfolg, dafs ein gliihender Stab von etwa CO mm  Durchmesser, in einen auf diese Weise erhitzten 
Behalter eingesetzt, in wenigen Minuten diinnflfissig geschmolzen wurde.

Zuriickkehrend zu den eigentlichen Vorgangen in den beiden angefiihrten Verfahren, erkennen 
wir, dafs die Birne fur die Massenverarbeitung von Roheisen eine grofsere Unabliangigkeit besitzt 
ais der Herdofen, weil das Yerbrennen der Fremdkorper in derselben in kiirzerer Zeit erfolgt, anderer- 
seits miissen diese aber auch in einer bestimmten Menge vorhanden sein, um die zum Fliissigerhalten 
des entstehenden Flufseisens erforderliche W arme zu liefern. Hieraus folgern bestimmte Bedingungen iiber 
die Zusammensetzung des Roheisens, und da hierzu nicht immer die geeigneten Rohmaterialien zurYerlugung 
stehen, so ist an einzelnen Orten eine Yereinigung beider Verfahren eingefulirt worden, indem das fliissige 
Roheisen in der Birne vorgefrischt und dann auf dem Herd yollends zu Flufseisen verarbeitet wird.

Trotzdem dieses vereinigte Yerfahren urspriinglich nur fiir besondere ortliche Verhaltniąse be- 
stimmt zu sein seheint, gewinnt dasselbe in letzter Zeit an Bedeutung und Ausdehnung, weil die 
Zahl der Herdofen in solcliem Mafse gestiegen ist, dafs die Beschaffung yon gefrisclitem Eisen, des 
fur diese bestgeeigneten Materials, Schwierigkeiten bereitet. Die Ursacbe dieser Zunahme besteht 
vornehmlich in der Eigenschaft des Herdofens, fiir beschrankte Erzeugung besser zu passen, ais die 
grofse Birne, und wenn auch der Betrieb mit yorwiegendem Boheisenzusatz stellenweise mit be- 
friedigendem Erfolg durchgefiihrt wird, so bleibt das Bestreben, die dadurch bedingte Verz6gerung 
des Betriebes zu vermeiden, doch berechtigt. Zum Zweck der Beschleunigung des Frischens auf dem 
Ilerde wird entweder Druckluft in oder auf das Bad geblasen oder es werden osydirende Kiirper, 
meistens Eisenerze, zugesetzt. Das erste Mittel hat bis jetzt keinen durchschlagenden Erfolg erzielt, 
weil die Einrichtung des Herdofens nicht denjenigen Bedingungen entspricht, welche durch das beim 
Blasen entstehende Kochen des Eisenbades gestellt werden, und dem Erzzusatz w ird  durch die damit 
yerbundene Schlackenbildung eine Grenze gesteckt, so dafs derselbe moglichst yermieden wird, wenn 
geniigend gefrischtes Materiał ais Einsatz zur Yerfiigung steht. Hieraus folgt, dafs solches genommen 
werden wiirde, wenn es zu entsprechendem Preise vom Hochofen geliefert werden wiirde. Bis jetzt 
wird das Vorfrischen in der Birne ais ein, fiir den yórliegenden Zweck zu theures Verfahren betrachtet, 
wofiir der Grund wohl darin liegen mag, dafs dazu, wie z. B. in Witkowitz, eine vorhańdene Bessemer- 
anlage yerwendet wird, so dafs der Betrieb nicht yiel weniger kostet, ais wenn auch Stahl erblasen 
wurde. Die beim Yorblasen erzeugte W arm e wird zum Theil durch das Um giefsen in die Pfanne 
und aus dieser auf den Herd verbraucht, wahrend dort yornelnnlich dann eine hohe Temperatur des Bades 
zum Frischen erforderlich ist, wenn der ganze Einsatz fliissig eingebracht wird. Diese Zustiinde werden 
indessen ganzlich umgestallet, wenn eine besonders eingorichiete, sauer zugestellte Birne nahe am lioch-
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ofen aufgestellt, mit fliissigem Roheisen beschickt, nach dem Yorblasen zum Herdofen gefahren und 
dort entleert wird, denn die Anlage- und Unterhaltungskosten, sowie die Lohne werden dadurch be- 
deutend vermihdert, dafs der Dampf zur Erzeugung der Drucklufl am Hochofen billig zu besehaffen 
ist. Es ist aufserdem nicht ausgeschlossen, das Frischen in. der Birne durch Einblasen von Erzpulver 
mit der Druckluft noch zu beschleunigen. Bereits vor mehreren Jahren hatte ich in diesem Sinne 
mit der Direction Witkowi tz verhandelt, ohne indessen Beifall zu finden, und da mir Hr. L. P s z c z ó ł k a ,  
Krompach, vor kurzem mittheilte, dafs er unabhangig von meinem Vorschlage in der gleichen Bichtung 
Yersuche mit gutem Erfolge angestellt und die Absicht habe, das Verfahren in Krompach auszufuhren, 
so haben wir gemeinschaftlich eine Yorfrischbirne entworfen und wird dieselbe in der nachsten 
Zeit dem Betriebe iibergeben werden. Dieselbe ist transportabel eingerichtet, so dafs die Pfanne 
fortlallt, und unterscheidet sich im wesentlichen dadurch von einer gewóhrilichen Bessemerbirne, dafs 
sie trógformig hergestellt wird, um die einfache Methode des seitlichen Blasens anwenden zu konnen, 
bei welcher eine gewisse Breite und Tiefe des Bades nicht iiberschritlen werden darf. Diese Form wiirde 
wahrscheinlich fiir die Erzeugung von fertigem Flufseisen nicht geeignet sein, geniigt aber zum 
Yorfrischen und gestattet fiir einen Inhalt bis zu 20 t noch die Herstelluńg einer trausportablen 
Birne. Der seitliche Ansatz wird ais Ein- und Ausgufs benutzt und gestattet das Entleeren in den 
Herdofen ohne Anwendung einer Abstichvorrichtung, so dafs bei der Uoberfiihrung des fliissigen Melalls 
moglichst an Zeit und W arm e gespart wird; Die Versuche haben ergeben, dafs die Temperatur 
des Bades nach dem Vorfrischen geniigt, um auch das Umfiillen in eine Pfanne zu gestalten, wenn 
dieses aber vermieden wird, so kann das Roheisen um so Krater an Heizkórpern sein, und je warmer 
es auf den Herd gelangt, um so eher ist das Ferligfrischen beendet. Es sind auch Verhaltnisse 
denkbar, unter welchen die Ueberfiilirung des vorgefrischlen Roheisens vom Hochofen zum Herdofen 
in kaltem Zustande zweckmiifsig erscheint und kommt dann der Umstand dem Yerfahren zu gute, 
dafs durch das Schmelzcn auf dem Ilerde das Frischen sehr befordert wird, so dafs dieses dabei 
im ganzen kaum langer dauern wird, ais beim Einsetzen in fliissigem Zustande. Infolge des hoheren Ge- 
haltes an KohlenstofT schmilzt das Materiał leichter ais SclmiiedeSchrott und bedarf demnach eines geringeren 
Zusatzes von Roheisen, so dafs jedenfalls die Dauer der einzelnen Ilitzen nicht langer ist ais bei dem 
hochst zulassigen Mafse von Schrott, dessen Schwierigkeit fiir das Einsetzen sowie hohen Yerlust durch 
Abbrand das vorgefrischte Eisen nicht yerursacht. Die Yorgange dieses hier vorgeschlagenen Ver- 
fahrens sind gentigend bekannt, um erkennen zu lassen, dafs diese Erwagungen nicht rein tlieoretischer 
Natur sind, und es darf daher die Erwartung ausgesprochen werden, dafs der Herdofenschmelzerei 
durch dasselbe die Versvendung von Roheisen in grofserem Mafse ermoglicht werden wird.

Zu diesem Zweck mufs dasselbe gegeniiber dem Erzverfahren Yortheile bieten, welche vor- 
nehmlich darin liegen, dafs die Rirne fiir das Frischen von Roheisen besser geeignet ist ais der 
Herdofen, wahrend dessen Haupteigenschaft, das Eisenbad auf hohe Temperatur zu bringen und die 
zur Stahlbereilung erforderlichen Zuschlage aufzunehmen, um so mehr ausgenutzt wird, je weniger 
Frischarbeit ihm zugemulhet wird. Es ist kein Grund fiir die Verbrennung einer besonders grofsen 
Menge von Eisen in der Rirne vorhanden, denn diese kann nicht in erheblichem Mafse eintreten, 
so lange noch reichlich KohlenstofT im Bade vorhanden ist, immerhin wird der Abbrand grofser sein 
ais im Herdofen, wahrend dieser aufserdem den Zusatz von mehr Erz gestattet, aus welchem ein Theil 
des Eisens gewonnen wird, andererseits kann die sauere Birnenschlacke wieder verhiittet werden, zumal 
sie unmittelbar am Hochofen fiillt, was wohl seiten fiir die basische Herdofenschlacke zutreffen wird, 
und kommt liinzu, dafs das vorgefrischte Materiał auf dem Herd einen sehr geringen Abbrand an 
Eisen ergeben wird. (Beifall!)

V o r s i t z e n  d e r :  Nunmehr ertheile ich Hrn. T h i e l  das W ort:

Der Bertrand - Thiel - Procefs.
lir . Thiel-Kaiserslautern: M. I I . ! Es ist eine bekannte Thatsache, dafs dem Martinprocefs bei der 

Yerwendung eines hohen Procentsatzes an Roheisen der Nachtheil erwachst, dafs die Dauer der einzelnen 
Chargen infolge des langen Frischens sieli sehr bedeutend steigert. Dadurch tritt Erzeugungsverminderung 
ein, erhoht sich der Brennstoffaufwand und wird ferner auch die Haltbarkeit der Oefen, besonders der 
Ofenłierde, beeintrachtigt. Durcli reichlichen Zusatz von Er/en wird das Frischen wohl gefordert, jedoch 
mufs andererseits dementsprechend der Kalkzuschlag erhoht werden, um die Verunreinigungen, die die 
Erze m it sich ftihren, zu verschlaęken und die nothige Basicitat der Schlacke herbeizufuhren, wodurch 
die beschleunigende W irkung stark reducirt wird. Diese Uebelstande treten besonders zu Tage bei 
der Verarbeitung eines silicium- und phosphorreichen Roheisens, da liier durch den nothigen hohen 
Kalkzuschlag sehr grofse Schlackenmengen gebildet werden, die der ganzen Schmelz- und Frischarbeit 
ungemein hinderlich sind , so dafs man z. B. mit einem 15-t-Ofen hei einem Roheiseneinsalze von 
80 bis 90 % mit einem Phosphorgehalt von 1 % im besten Falle durchschnittlich 2 Chargen bei 
einem Ausbringen von hochstens 12 t erzeugen karm.



404 Stahl und Eisen. Bertrand - Thiel - Procefs. 15. Mai 1897.

Diese Nachtheile, die nun der Verarbeitung eines hohen Procentsatzes an Roheisen oder nur 
von Roheisen beim gewijhnlichen Martinbetrieh entgegenstehen, werden durch das combinirte Martin- 
verfahren beseitigt, und kann man bei Anwendung desselben m it beliebig hohem Procentsatz an Roheisen, 
sowie einem Roheisen von beliebiger Zusammensetzung arbeiten bei gleichzeitig hoher Erzeugung.

Das Yerfahren besteht im wesentliehen d arin , dafs zwei oder je nach dem zu verarbeitenden 
Roheisen drei Martinofen in der Weise zusammen arbeiten, dafs die ganze Schmelz- und Frischarbeit 
einer Charge nicht in einem Ofen duręhgefuhrt, sondern auf zwei oder drei Oefen vertheilt wird, 
wodurch das Frischen in energischerem und schnellerem Mafse vollzogen wird. Dieses Zusammen- 
arbeiten wird dadurch ermoglicht, dafs die einzelnen Oefen in yerschiedenen Niveaus liegen, so dafs 
der hoherliegende seinen Inhalt unter gleichzeitiger Entfernung der Schlacke in den tieferliegenden 
Ofen entleeren kann, welch letzterer dazu bestimmt ist, die Charge fertig zu machen.

An der Hand nachstehender Zusammenstellung will ich Ihnen die Art und Weise vor Augen 
fuhren, wie in Kladno auf dem Eisenwerke der Prager Eisenindustrie-Gesellschaft nach dem Verfahren 
gearbeitet wird. Es befmden sich daselbst zwei basische Martinofen in Betrieb von je 13 und 24 t 
Fassungsinhalt, und sind dieselben durch eine Rinne von 33 m Lange miteinander verbunden. Der 
13-t-Ofen ist der hoherliegende Ofen I, der 24-t-Ofen der tieferliegende Ofen II. Der Betrieb erfolgt 
nun in der Weise, dafs Ofen I das Roheisen, Ofen II den Schrott einsetzt. Soli mit sehr hohem 
Procentsatz an Roheisen gearbeitet werden, so mufs auch der untere Ofen Roheisen erhalten, und 
zwar wird demselben in diesem Falle. vorausgesetzt, dafs m an verschiedene Roheisenmarken zur 
Verfiigung hat, das silicium- und eventuell phosphorarmere Roheisen ais Einsatz gegeben. Hat nun 
Ofen I eingeschmolzen, so wird die Charge in Ofen II abgestochen, und zwar erfolgt der Abstich 
etwa zwei Stunden nach dem Einsetzen des letzteren. Das durch den theilweise durcligefiihrten 
Frischprocefs sehr hoch erhitzte Metali von Ofen I gelangt auf den in Schmelzung begriffenen Einsatz 
von Ofen U, es entsteht eine scharfe Reaction, und wird dadurch die Schlackenbildung und das 
Frischen ungemein gefordert. Die hohe Tem peratur des abgestochenen Metalls von Ofen I kenn-
zeichnet sich aufserlich beim llerunterfliefsen ahnlich wie beim Thomasprocefs durch einen starken
braunen Rauch. Nach 1 bis 2 Stunden ist die im Ofen II vereinigte Charge fertig und wiid in
gewohnlicher Weise zu Ende gefiihrt. Eine Storung in dem Zusammenarbeiten beider Oefen kommt
beinahe nie vor, und kann im gegebenen Falle durch kleine Aenderungen am Einsatz, ohne dafs 
jedoch der volle Einsatz vermindert wird, sofort beseitigt wferden. Ofen I setzt natiirlich nach dem 
Abstechen sogleich wieder ein. Bodenreparaturen sind keine vorzunehmen, da ja die Chargen nur 
kurze Zeit in den einzelnen Oefen Yerbleiben und die Boden daher nicht angegriffen werden.

In Tabelle I finden Sie eine grófsere Anzahl Yon Chargen, bei denen mit Roheisen von 
yerschiedenster chemischer Zusammensetzung und- in einem Procentsatze bis zu 94 % gearbeitet 
wurde. Der Kalk- und Erzzuschlag fiir die einzelnen Oefen richtet sich natiirlich nach dem Procentsatz 
des Einsatzes an Roheisen, nach der Zusammensetzung des letzteren und je nachdem man die 
Entphosphorung im oberen Ofen theilweise oder ganz durchfuhren will. In allen Fallen erfolgt die 
Entsilicirung im oberen Ofen vollstiindig.

T a b e l l e  I.

- f iO

E i n s a t z

Ofen I* Ofen II Summa

Ausbringen
und

Abbrand

Che m.  Z u s a m m e n -  
s e t z u n g

.  Ijaa»h-  , o  c  

■n
LSO
i w rt

Schmelz-
dauer

O fe n

I
Ofen

U

Zerrcifs*
resultate

C  -o2 ew  3

SĆ75
■§-*
i 9'

So'S 
2 **■£ ® £ a

'U l
 ̂ 4) u
O B
t

S6079 5 ,5  l  S t e i r ,  H o h e is e n  
2 . 0 1 P u d d e le is e n  
2 , 5 1 S la h l  
3 ,0  t  S c h r o t t  

13,0 t

0 ,5  l  M a g n e te is e n s t .  
0 .2  t  K le in k o k s

5,01 Stahl
4.51 Schrott
9.51
0 3  t  M a g n e t -  

e is e n s te in  
0 ,6 5 1 K a lk s le in

2 2 ,5  t  
0 ,2  tS p ie g e le is .  
0 ,1 2 1 F e  M n

2 2 ,8 2 1

i 33,3 '° /o  lioheism  
j 33,3 „ Stahl 
j 33,4 Schrott

96^1°lo A m b r . 

3,79 „ Abbr, 

incl. E rz  

5,90 o/o

G
P
Mn
Si

2,20
0,31
1,40
0,41

1,39
0,20

1,02
0,23

0,062
0,014
0,288

4 h 05 4 h 00 37,0 31,0 110 100

SOI 50 5 . 5 1 S t e i r .  R o h e is e n
3 . 0 1 P u d d e le is e n
3 . 0 1 S t a h l
2 . 0 1 S c h r o t t  

1 3 ,5 1

0 . 3 1 K ie s a b b r i in d e  
0 , 1 1 K le in k o k s

5 . 0 1 S t a h l  
i^Schrott 
9 , 5 1

0 ,2  t  K ie s a b b r .  
0 8  t  K a lk s t e in

2 3 ,0  t
0 ,2  t S p ie g e le is ,  
OO^FeMn 

2 :5 ,2 6 1

37,0 ° /0 Jtoheinen 
34,8  . .  Stahl 
2 8 £  „ Schrott

97^>2°,o Ausfbr. 

2,48 „ Abbr, 

in d . E rz  

3,7 o/o

C [2,41 — 
P 0,41 j -  
Mnjl,43( — 
Si |0,48| —

1,51
0,20

1,01

0,27

|0,099 
jo,050
0,239

3t>40 l ' 105 38,4 35,5 110 100

* Bei einigen Chargen ist dem oberen Ofen ein Zuschlag an Kleinkoks gegeben. Dies geschah, um
infolge Mangels an Roheisen dadurch gewissermalsen kiinstlich den Roheisensatz der Chargen zu erhShen.
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c

o
tou
ej

O

E i n s a t z
Aushringen

und
Abbrand

Ghem.  Z u s a m m e n ­
s e t zung

Schrnelz-
dauer

Zerreifs-
resultate C

Cnz .2 c
a 53

T3
s a
a. c

t

* |3
a  u

i ' o l
•-1 Q _ 
T i ® d

J * -
=  “ -a1 . 1  »
2* Ł.

o c
t

O f e n  I O f e n  II Summa

73

. 5 0

•r O 
0  >

T3

^ 8  O O

! • =  g  

" ; o

-0

N
"3

$ . 5
■C U

£

Vi
O

"0
3rz

0  2  
^  d . 

to

0

O fo n

I

Ofi'11

11

ts>
OJ
0

Łu

toaaą
ja
Q

S6196 4 , 5 1 S le i r .  R o h e is e n  
3 ,5  t  P u d d e le is e n  
3 ,0  Ł S ia h i  
2 ,7  t  S c h r o l t  

13 /7  t

0 .3  t  K ie s a b b r i in d e  
0 ,1 5 1 K le in k o k s

5 ,0  t  S t a h l
4 . 8 1 S c h r o t t

9 . 8 1

0 ,3 5 1 K ie s a b b r .  
0 .9 0 1 K a lk s te in  
0 . 1 0 1 K a lk

23,5 t 
0 ,0 8 1 F e  M n  

2 3 ,5 8 1

.7 7 ,0  o/o Roheisen
34.0 „ Stahl
32.0 „ Schrott

9 5,8 5°i o Ausbr. 

4,15 „ Ahhr. 

in d . E t z  

5,66 o/o

C 12,25 
P 0,1-5 

Mnjl,28
Si 0,45

—
1,45
0,28
0,95
0,26

0,092
0,032
0,249

3 h 50 31150 

—

39,9
39,0
39,3

31,0
30,9
29,5

110 100

80232 4 ,0  t  S t e i r .  H o h e is e n  
3 , 5 1 P u d d e le is e n  
3 .5  t  S t a h l  
2 ,7 1 S c h r o t t  

1 3 ,7 1

0 ,3  Ł K ie s a b b r i in d e  
0 ,1 5 1 K le in k o k s

5 , 0 1 S la b  1 
4 8 1 S c h r o t t

0 , 2 5 1 K ie s a b b r .  
0 ,9  t  K a lk s t e in  
0 ,1  t  K a lk

2 3 .5  t  
0 .2  t  S p ie g e le is ,  
0 ,0 6 1 Fe M n  

2 3 .7 6 1

3ł,ft°l0 Roheisen 
36,1 „ Stahl 
32,0 „ Schrott

95,610/ 0 A m b r. 

4,36 „ Ahhr, 

incl. E rz  

5,65°! o

C
P
Mn
Si

2,13
0,1-5

1,21
0,43

—

1,34
0,28
0,91
0,25

0,069
0,025
0,242

4 1100 3 h50 41,9 33,0 110 100

80103 4 .0  t  P u d d e le is e n
3 . 5 1 S le i r .  R o h e is e n
3 . 5 1 S t a h l  
‘2 ,0 1 S c h r o t t

1 3 ,0 t

0 ,3  t  K ie s a b b r i in d e  
0 . 1 1 K le in k o k s

4.51 Stahl
5 . 5 1 S c h r o t t

ioioT
0 , 2 1 K ie s a b b r .  
0 ,8  t  K a lk s t e in  
0 ,2  t  K a lk

2 3 .0  t  
0 , 1 2 tS p ie g c le is  

23^121

32,60J0 Roheisen 
34,* „ Stahl 
32,6 „ ■ Schrott

95,55o/o Ausbr. 

4,45 „ Abbr. 

incl. E rz  

5,640 o

C
P
M11
Si

2,25
0,52
1,21
0,47

1,36
0,32
0,88
0,27

O.OSl
0,036
0,314

3 h 55 3 >‘45 40,7 28,5 110 100

80031 6 .5  t  S t e i r .  R o h e is e n
2 .0  t  P u d d e le is e n
2 .5  t  S t a h l
2 .0  t  S c h r o t t  

13 ,0  i

0 ,4  t  M a g n e te is e n s t .  
0 .0 8  t  K le in k o k s  
0 ,2 5  t  K a lk

5 ,0  t  S ta h l
4 .5  t  S c h r o t t

9 .5  t

0 ,2  t  M a g n e t -  
e is e n s te in  

0 ,5  t  K a lk s t e in

2 2 ,5  l
0 .2  t  S p ie g e le is .  
0 ,0 9 1 F e  M n  

2 2 ,7 9  t

37,7°!0 Roheisen 
33,3 „ S tahl 
29,0 „ Schrott

95,56% Ausbr. 

4,44 „ Abbr. 

in d . E rz  

(>,05 o/o

C 2,47 

P 0,32 

Mn 1,58 

Si 0,45

1,52 jO,099

0,204:0,033 
i - 

1,11 0,314

0,26 ! —

3h 50 3h 55 38,8 32,0 

34,9|35,2

110 100

86058 5 .5  t  S t e i r .  R o h e is e n
2 .0  t  P u d d e le is e n
2 .5  t  S ta h l
3 .0  t  S c h r o t t

iS o I
0 .4  t  M a g n e te is e n s t .  
0 ,1 5  t  K le in k o k s  
0 ,2 5  t  K a lk

5 ,0  t  S ta h l  
4 ,5  t  S c h r o t t  

9 , 5 1

0 ,2 5 1 M a g n e t -  
e is e n s te in  

0 , 5 0 1 K a lk s t e in

2 2 .5  t
0 ,2  t  S p ie g e le is .  
0 ,1  t  F e  M n  

2 2 ,8  t

33.3 0/0 l i  oh e i$e u
33.3 „ S tahl
33.4 „ Schrott

91,601,) Ausbr. 

5,4 „ Abbr. 

incl. E rz  

6,70/o

C

P

Mn

Si

2,20

0,31

1,40

0,41

1,39

0,20

1,02

0,23

0,078

0,039

0,349

3 ‘>35 

~

4 h 00 38,0 32,5 110 100

80005 5 .5  ł  S t e i r .  R o h e is e n
2 .0  t  P u d d e le is e n
2 .5  t  S t a h l
3 .0  t  S c h r o t t  

13 ,O t

0 ,4  t  M a g n e te is e n s t .  
0 ,1 5  t  K le in k o k s  
0 ,2 5  t  K a lk

5 ,0  t  S ta h l  
4 ,5  t  S c h r o t t  

~ 9 j T

0 ,2 5 1 M a g n e t -  
e is e n s łe in  

0 ,5 0 1 K a lk s t e in

2 2 ,5  t  
0 ,2  t  S p ie g e le is .  
0 ,1 5 1 F e  M n  

2 2 £ 5 t

33,3°!o Roheisen 
33; i  „ Stahl 
33,4 „ Schrolt

96,01*10 Ausbr. 

3,99 „ Abbr. 

in d . E rz  

5,7  %

C

P

Mn

Si

2,20

0,31

1,40

0,41

—

1,39

0,20

1,02

0,23

0,070

0,042

0,306

4 h05 3h 50 39,3

38,0

31,0

31,8

110 100

86072 5 .5  t  S te i? . R o h e is e n
2 .0  t  P u d d e le is e n
2 .5  t  S t a h l
3 .0  t  S c h r o l t  

13,O t

0 ,4  t  M a g n e te is e n s t .  
0 ,1 5  t  K le in k o k s  
0 ,2 5  t  K a lk

5 ,0  t  S t a h l
4 .5  t  S c h r o t t

9 .5  t

0 , 2 5 1 M a g n e t ­
e is e n s t  e in  

0 , 5 0 1 K a lk s t e in

2 2 ,5  t  
0 .2  t  S p ie g e le is .  
0 .0 7 1 F e  M n  

2 2 J 7 t

33.3 n/o Rohe is e n
33.3 „ Stahl
33.4 „  Schrott

95,3o/o Ausbr. 

4,7 „ Abbr. 

in d . E rz

6 ,40 [a

C

P

Mn

Si

2,20

0,31

1,40

0,41

—

1,39

0,20

1,02

0,051

0,053

0,280

3h 55 3h45 45,4 30,0 110 100

84411 7 ,2  t  T h o m . - R o h e is .  
4 ,8  t  S c h r o t t

t p T

0 ,6  l  M a g n e te is e n s t .  
0 ,4 5  t  K a lk

3 .0  t  S ta h l
5 .0  t  S c h r o t t  

“ 8 ,0  t

0 ,2  t  M a g n e t -  
e is e n s te in  

0 ,4  t  K a lk  
0 .6  t  K a lk s t e in

2 0 ,0  t  
0 ,0 9  t  

1 0 , 0 9  t

36,0°!o Roheisen
49.0 „ Schrott
15.0 „ Stahl

96,H8°lo Ausbr. 

3,12 „ Abbr. 

in d . E r z

5 ,5 7 0 / 0

C [2,18 
P 1,62 
Mii 0,34
Si jo,60

1,28
1,032
0,06
0,09

1,38
0,93
0,37
0,36

0,06
0,09
0,22

3 b40 3 h 45 36,9
36.8
37.8

29,4
30,0
28,2

110 90

&H13 8^» t  T h o m . - R o h e is .  
3^5 t  S c h r o t t  

1 2 ,0  t

1 ,0  t  M a g n e te is e n s t .  
0 ,5  t  K a lk

3 , 0 1 S t a h l
5 .0  t  S c h r o t t

8 . 0 1

0 ,2  t  M a g n e t -  
e is e n s te in  

0 ,4 2 5  t  K a lk  
0 ,7  t  K a lk s t e in

2 0 ,0  t  
0 ,0 8  t  F e  M n  

2 0 ,0 8  t

42,:>°!o Roheisen 
42,5 „ Schrott 
15/) „ Stahl

94,07 0 0  A usbr. 

5,93 „ Abbr. 

incl. E rz  

9,770Io

C 2,56 

P 11,78 
Mn 0,36 
Si 0,70I

1,15
0,96
0,04
0,07

1,61
1,08
0,38
0,42

0,13
0,03
0,27

ą j  50 3'> 50 41,4 26,0 100 80

84450 8 , 5 1 T h o in . * R o h e is .  
3 ,5  t  S c h r o t t

ISoT
1,1 t  M a g n e te is e n s t .  
0 ,5 5  t  K a lk

3 .0  t  S t a h l
5 .0  t  S c h r o t t

s^oT
0 ,2  t  M a g u e t -  

- e is e n s te in  
0 ,4  t  K a lk  
0 ,S  t  K a lk s t e in

2 0 ,0  t  
0 ,0 9  t  F e  M n  

2 0 ,0 9  t

•/_V>'Vo Roheisen 
15,0 ,, S tahl 
42,5 „ Schrolt

91,7(1°jo Ausbr. 

M.30 „ Abbr. 

ind . E r z  

Jl/JO/o

C

P
Mn
Si

2,56 1,00 
1,78:0,991 
0,36 0,068 
0,70‘0,056

1,61 '0,037 
1,08 jo,043
0,38 0,225

1

0,42 ! —

3h55
'

3 >‘40 37,8j29,5
38,5i32,7

I
38,0 34,7

100 80

X.„ 4
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84463 8 .5 1 Thom.-Roheis.
3 .51 Schrott

iC oT
1,1 t  Magneteisenst. 
0,55 t  Kalk

3.0 t Slahl
5.0 t  Schrott
8,oT
0,2 t Magnet- 

eisenstein 
0,41 Kalk 
0,8 t  Kalkstein

20,0 t 
0,11 t  Fe Mn 

20,11 t
■12,ó °/o Roheisea 
15,0 „ Stahl 
42,5 „ Schrolt

92,72°lo Ausbr. 
7,28 „ Abbr. 

ind. Kr z 

0

C
P
M n

Si

2,560,923 
1,78:0,961 
0,36 0,035 
0,70]0,065

1,61
1,08
0,38
0,42

0,051
0,032
0,222

3 h 45 4 h 05 38,3 25,5 100 so

86329 12,0 i  Puddeleisen 
1,6 t  Kiesabbriinde 
1,0 t Kalk.

5.0 t  Stahl
5.0 t  Schrott 

10,0 t
0,6 t Kiesabbr. 
0,6 t  Kalkstein

22,0 t 
0 3  t  Spiegeleis. 
0,081 Fe Mn 

22,281
51,5 °/0 Roheisen
22.7 „ Stahl
22.8 „ Schrott

95,32alo Ausbr. 

4,08 „ Abbr. 

ind. Erz 

9,84 o/o

C
P
M n

S i

3,80,2,48 
1,50 0,401
1.00 0,029
1.00 o,0(»5

2,18
0,84
0,76
0,55

0,067
0,047
0,342

4 h 20 4 h 25 38.5
39.6

28,0
31,0

100 so

86351 12,0 t  Puddeleisen 
1.6 t  Kiesabbriinde 
1,0 t Kalk

3 .01 Stahl
7.01 Schrott

ioT n
1.01 Kiesabbr. 
0 .61 Kalkstein 
0.1 t  Kalk

22,0 t 
0,14 t Fe Mn 

22,141
54,5 0/0 Roheisen 
13,(i „ StaJd 
31,9 „ Schrott

99,94oio Ausbr. 
0,06 ,. Abbr. 

ind . Erz 
6,43 %

C
P
M n
S i

3,8Qj2,34 2,1 
1,50.0,45-4 0,81 
1,00:0,012 0,72
1,00|0,074)0,55

0,065
0,059
0,334

4«> 10 4 h 10 38,2
38,4
39,1

31,0
36.5
30.5

100 80

85241 10,01 Thom.-Roheis. 
1.61 Magneteisenst. 
1,11 Kalk

3 ,01 St. Roheis.
1.0 t Th.♦Roli.
6.01 Schrott

10,01 [eisenst. 
0 ,9 1 Magnet­
om l Kalk 
0 .81 KnIks!ein

20,0 t  
0,06 t Fe Mn 

20,061
7 0,0% Roheisen 
30,0 „ Schrott

100o/0 Ausbr. 

-i- 0,07 t 

bici. Erz 

7,270/0

C

P
M n

S i

3,60:1,21- 2,54 
2^500,782 1,41 
0,40 0,323j0,67 
1,00 11,024 0,(i 4

0,047
0,125
0,271

4 h 20 4 h 25 44,0 23,5

— —

84742 9.01 Thom.-Roheis. 
1.61 Magneteisenst. 
1,0 t  Kalk

4 .0 1 Th.-Roh. 
4,0 t Schrott

1 [eisenst. 
1,41 Magnet- 
0 ,61 Kalk 
0 .81 Kalkstein

17,0 t  
0,111 Fe Mn 

17,11 t
76,4o/o Roheisen 
23,6 „ Schrott

9t,300i0 Ausbr. 
5,70 „ Abbr. 

ind . Erz 
15,30° Iq

C
P
M n
S i

3,60 — 2,76 
2,50 0,636 1,92 
0,40 — i 0,36
1,00 — jo,76

0,03S
0,137
0,384

4 1115 4 >'55

I

42,3 29,5
— —

85178 4.01 Si eg. Roheisen
6.01 Steir. Roheisen
1.01 W alzenbruch

11,oT
1.01 M anneteisenst. 
0 ,31 Kalk

4,0 tS t .  Roheis.
2.2 t  Stahl 
2,S t Schrott

t [eisenst.
1.2 t  Magnet* 
0,151 Kalk 
0,401 Kalkstein

20,0 t 
0,03 t Fe Mn 

20,03 t
7J,0°/o Roheisen 
25,0 „ Schrott

94 ,790 Ausbr. 

5,21 „ Abbr. 

ind. Erz 

V,5°lo

G
P
Mn
Si

3,70 2,67 2,85 
0,26 0,034 0,19 

3,97 0,290 2,41 
0,83 0,032;0,55

0,058
0,027
0,238

4 h 00 4 h 10 

—

38,6
36,2

38,7
36,9

100 75
C0
© E- J3 =
C

85201 4.0 t Sieg. Roheis.
7.0 t Steir. Roheis.
1.0 t W alzenbruch

12,0 t
1,6 t  Magneteisenat. 
0,351 Kalk

4.0 l  SI. Roheis.
4.0 tS ch ro tt

* [eisenst. 
1,2 tM agnet- 
0,4 t Kalkstein 
0,081 Kalk

20,0 t
0,2 t Spiegeleis. 
0,061 Fe Mn 

20,261
80.0 o/0 Roheisen
20.0 „ Schrott

95,60/0 Ausbr. 
4,4 „ Abbr. 

ind. Erz 
JV °/o

C
P
Mn
Si

3,78] 2,39 |2,99 
0,25j0,021 0,19 
3,20j0,117 2,49 
0,80;0,02S0,57

0,119
0,018
0,447

4 h05 3 ''55 40,7 28,5 100 75
c 
"» — 
A *  U*
e

85207 4.0 t Sieg. Roheisen
7.01 Steir. Roheisen 
1,0 t  W alzenbruch

12,0T
1,6 tM agneteisenat. 
0,351 Kalk

4.01 Steir.Roheis.
4.01 Schrott
8.01
1,2 t  Magnet- 

eisenstein 
0,351 Kalkstein

20,0 t 
0,051 Fe Mn 

20,051
80.0 o/0 Roheisen
20.0 „ Schrott

96,49Ofo Ausbr. 
3,51 „ Abbr. 

ind. Erz 
11,5 >!<,

G 3,781,81 
P 0,250,063 
M n3,20 0,306 
Si ;0,80j0,074

2,99 
0,19 
2,‘48 
0,57

0,049
0,050
0,301

4 1100 3*55 40,0 35,0 100
_

75
c
1-2

a
85215 , 4,0 t Sieg. Roheisen '5,01 Steir.Roheis.

6.0 t  Steir. Roheisen 4,01Schrott
1.0 t W alzenbruch <fOt~

n ’° 1 _ : 1,21 Magnet- 
1,6 t  M agneteisenst, ; eisenstein 
0,35 t  Kalk 0,31 Kalkstein

20,0 t  
0,051 Fe Mn 

20,051
80,0o/0 Roheisen 
20,0 ff Schrott

96,96*Jq Ausbr. 

3,04 „ Abbr. 

inel. Erz 

11,1%

C |3,70; 1,89 
P 0,260,033 
Mn 3,27 0,239 
Si 0,83 0,042

2,99
0,19
2,48
0,57

0,100
0,070
0,332

3 h 55 3 h 55 4-0,8
39,2

32,7
33,2

100 75
c0
* -2 0 —

a *u*
c

84723 .'1,0 t  Thom.-Roheis. .6,01Steir.Roheis.
2.0 t Sie^r. Roheisen j 1,01 S chro tt
5.0 t  Steir. Roheisen 70^ ”

;l,4tM agnet- 
1,5 t  Magneteisenst. eisenstein 
0,6 t Kalk 0,41Kalk

17,0 t  
0,041 Fe Mn 

17,041
94,l°io Roheisen 

5,9 ,, Schrott

98,07o/o Ausbr. 

1,93 „ Abbr. 

inc!. Erz

n,7%

C
P
M11

Si

3,68 — 
0,87 0,102 
2,37 — 
0,80 —

3,‘14 
0,57 
2,29 
0,70

0,07
0,06
0,357

4 h 30 3 1140 37,1
36,7

34,1
30,5

-

84732 3.5 t  Thom.-Roheis. ' 6,01 Steir.Roheis. 
2,0 t  Siejj. Roheisen 1,01Schrott
4.5 t  Steir. Roheisen

jl,5tM agnet- 
1,7 t Magneteisenst. 1 eisenstein 
0,6 t Kalk 0.61Kalkstein

17,0 t  
0,101 Fe Mn 

17,101
94,l*fo Roheisen 
5,9 „ Schrott

97,35o/0 Ausbr. 

2,65 „ Abbr. 

ind, Erz 

13£?l0

C

P
Mn
Si

3,681,32 
0,99 0,218 
2,260,157

{
0,82:0,081

3,44
0,64
2,23
0,70

0,052
0,081
0,3S9

5 h00
—

4 b 00 38,7 31,2

—



Abbild. 17.

I. Es sei die Aufgabe gestellt, mit einem Roheisen von 1,5 j<> Phosphor zu inartmiren bei 
einem durclischnittlichen Einsatz von 80 bis 90 % Roheisen und 10 bis 20 jo Schrotl. Die Jahres- 
production soli etwa 35 000 t betragen in 290 Betriebstagen.

Zur Durchfiihrung dieser Bedingungen ware eine Martinanlage erforderlich von 5 Oefen, von 
denen zwei immer in Reserve stehen, und zwar je ein oberer und je ein unterer Ofen. Die 
Anordnung einer derartigen Ofengruppe ist aus Abbild. 17, Fig. 3 ersichtlich. Es sind immer zwei 
obere und ein unterer Ofen in Betrieb, so dafs letzterer voll ausgeniitzt wird. Die oberen Oefen 
sollen einen Fassungsinhalt haben von 15 t, die unteren von 10 bis 18 t.

Der Betrieb w are nun folgender: Die oberen Oefen erhalten einen Einsatz von 12,5 t Roheisen,
1,8 bis 2 t Erz und 0,7 bis 1 t Kalk, je nach dem Silieiumgehalt des Roheisens. Die beiden 
Oefen machen mindestens je i 1/* Chargen in 24 Stunden und werden abwechselnd in den unteren 
Ofen abgestochen, der 2 t Schrott, 0 ,9 bis 1,2 t Erz und 0,4 bis 0,5 t Kalk eingesetzt hat. Letzterer 
macht demnach 9 Chargen in 24 Stunden. Es besteht also der gesammte Einsatz aus 12,5 t 
Roheisen, 2 ,0  t Schrott, zusammen 14,5 t =  80 % Roheisen. I ł  ji/ Schrott, 3 t Erz <,mit 05 rfo Fe) 
=  1,95 t, Summa 10,45 t.

Wie schon frfihcr erwalmt, mufs in Kladno bei dem grofsen Unterschiede in dem Fassungs- 
inhalt beider Oefen, — es mufste das Verfaliren den bestehenden Verhaltnissen angepafst werden ■ , 
wenn m an mit sehr bohem Procenlsatz an Roheisen arbeiten will, auch dem unteren Ofen ein liolier 
Procentsalz an solchem gegeben werden. Dadurch wird dem Principe des Verfahrens zuwider- 
gehandelt, indem man neuerdings Silicium zufiihrt. Wo man es mit einem Roheisen mit geringem 
Phosphorgehalte zu tliun h a t, kann man mit bestem Erfolge selbst mit Oefen von derartig 
differirendem Fassungsinhalt arbeiten bei einem Einsatz von 80 bis 100 Roheisen.

Mufs man unter gleichen Yerhallnissen ein Roheisen mit 1 bis 2 fo Phosphor verarbeiten, so 
dfirfle es sich empleblen, mit einer Ofencombination zu arbeiten, bei der die einzelnen Oefen im 
Fassungsinhalt um etwa 3 t dilleriren. Dadurch wird die Zufuhr von Silicium in den unteren Ofen 
ausgeschlossen oder wenigstens auf ein Minimum beschriinkt.

In Nachfolgendem werde ich Ihnen nun einige praktische Beispiele vorfiihren, wie unter Yoraus- 
setzung bestimmler gegebener Yerhaltnissc eine neue nach dem combinirten Yerfahien arbeitende 
Martinanlage anzuordnen ware:

15. Mai 1897. Bertrand - Thiel • 1’roccfs. Stahl und Eisen. 407
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R echne ich nun auf diesen Einśatz einschl. Erz 11,5 r‘ó A bbrand, so erhalte ich ein Aushringen 
von 14,56 t a. d. C harge, eine Tageśproduction von 131 ,04  t und eine Juhresproduclion von 3 8 0 0 1 ,6  t 
in 2 9 0  Betriehstagen.

Den praklischen Beweis fflr die Richtigkeit dieser Ausfflhrungen ersehen Sie aus den in Tahelle II 
ąufgefiihrtcn Betriebsresultaten, die un ler den schw ierigsten Yerhaltnissen erzielt w urden. Es ist 
nam lich der gegebene Einsatz fiir Ofen I zu grofs, der G csam m teinsatz fflr Ofen II viel zu klein, 
so dafs beim  Schmelzen die grofste Sorgfalt verw endet w erden mufste, w odurch dic einzelnen 
O perationen in die L ange geżogen w urden. Die Unterschicde in den Schmelzzeiten bei dcm  oberen 
Ofen riihren  daher, dafs Versuchc gem acht w urden, weichen Einflufs dic Schm elzdauer auf das 
A ushringen des Eisens auf das Erz hatte. S ehr wesentliche A bweichungcn konnfen jedoch nicht 
constatirt w erden, wie aus dem Eisengchalt der in  Tabelle III aufgefiihrten Schlacken ersichtlich ist.

T  a  b e 1 1 c U.

cO&0•-C3

E i n s a t z

Ofen I Ofen II Summa

A ushringen

und
Abbrand

G hem , Z u sa m m e n -  
s e tz u n e

.50 
W _

-c“ c?. o

.c = *2z .2o
S O -  >

Zerreils-
resultate

87033 12.0 t Puddeleisen 
1.7 t Magneleisei sl. 
0,S t Kalk

2,0 ISr.Ijrott 
1,3 IMagnet- 

eisunstein 
0,-łóiKulk

14,0 t 
0,121 Fe Mn 

1 4 ,1 2 t

8ó,7° a Roheiseh 
14.3 Sc/i rott

100°lo A  i^b r . 

4 -  0,261 t 

in d . E rz  

, 10,50*10

c 3,80 2,35
p 1,50 0,30
M11 1,0 0,053
Si 1,0 | -

G 3,80;2,21
P 1,50 0,18

4 h 15 - 1100 35,7 33,5

0,90

87036 12,0 t Puddeleisen i 2,0 t Srliroł t 
1,8 i Magneleisenst. ! 1,1 tMagnel- 
0,81 Kalk j eidenateiu

0,451 Kalk

14,0 i.
0,2 t Spiegeleis. 
0,141 Fe Mn 

14,:Ut
85,7 °l0 Roheisen 
11,3 „ Sehr ot t

96,37o/0 Aitsbr. 

3,63 „ Abbr. 

incl. E rz

U,SOO> o

3,26 :o,018

1,20 0,012
Mul 1,0 0,025: 0,90 0,231 

. iSi 1,0 0,023 0,90 -

4 h'25 2 h 15 35,6 32,0

87014 12,0 ł Puddeleisen | 2,0tSchrołt 
1,9 l Magneteisen>t. ! 0,9tMagnet- 
0,8 t Kalk eisenstoin

: 0,41 Kalk

14.0t 
i 0,21 Spiegeleis. 

0,11 Fe Mn
iijn

i $5,7°. o Roheheti 
I 11.3 ,. Sehrott

100%  Attsbr. 

- i -  0,051 t 

in d . E rz  

10,9*!*

C :3,80; l,S5 | 3,26 0,036 
P 11,50,0,252 1,29 0,045 
Mn! 1,0 0,029' 0,90 0,239 
Si 11,0 0,03-2 0,90 -

5 h 15 1h 25 35,S 29,0

87052 12,0 t Puddeleisen 2,0 t bcbiptt 
1,8 1 MaKiieteisensl. l.lólMagnet- 
075tKalk eisenstein

0,481 Kalk

14,0 t 
0,121 Fe Mn 

14,121
85,70jo Roheisen  
11,3 „ Sehr oi f

100°!o Auabr. 
+  0,007 t 

ind. E rz  
U ,90 o; o

G |3,S0|2,35 
P l,5o;0,i32 
Mn 1,0 0,002 
Si 1,0 i 0,163

3,26 0,u;!8 
1,29 0,075
0,90
0,90

0,231

4 M 5  2>'45 39,2! 26,5

S7072 12,0 t  P u d d e le is e n  
1 ,8  t  M a g n e le is e n s t .  
0 ,8  t  K a lk

i 1,1 t M a g n e t -
e is e n s te in  

0 ,4 5 1 K a lk

i 1 2 ,0  1 

0 ,1 1 1  F e  M n  

12,111
|  100 %  Roheisen

100°lo Ansbr. 
4 "  0,755 t 
ind. Erz 

8,1*10

C |3,S0| 1,54 | 3,80'0,001 
P 11,50 0,434 1,50 0,086 
Mn 1,0 0.061 1.0 0,255 
Si 1,0 0,016 1,0 i -

4'> 50 ! 11140 37,2 30,0

87102 1 2 ,0 1  P u d d e le is e n  j 1,0  t S c h r o l t  
1 ,7  t  M a g n e te is e n s l .  0 ,9  t M a g n e l -  
0 ,8  t  K a lk  e is e n s le in

0 ,4 5 1 K a lk

1 3 .0  t
0 ,0 0 1 F e  M n

1 3 .0 0 1

i 92.3 °/0 Roheisen 
7.7 „ Sehrott

97,61 °/o Ansbr. 

2,36 ,, Abbr. 

ind. Erz  

13,5*;0

C 3,S0;2,22 | 3,51 0,169 
P 1,50 0,26l| 1,39 0,051 
Mn 1,00 0,04S: 0,94 0,241 
Si 1,00 0,032 0,92 —

5 h 00 11150 1-4,6 27,0

87110 1 2 ,0  t  P u d d e le is e n  
1 ,7  t  M a g n e le is e n s t .  
0 ,8  t  K a lk

0 ,9 1  M a g n e t  -
e is e n s to in  

0 ,5 1 K a lk

12 .0  t  
0 ,0 5 1 F e  M u  

1 2 ,0 5 1

i 0 0 %  RoJteisen

97,940/0 Ansbr. 

2,OS „ Abbr. 

ind. Erz

C 3,80 2,07 
P 1,50 0,40 
Mn 1,00 0,035 
Si ; 1,00 0,028;

3,80 ;0,76S 
1,50 0,041
1.00 0,357
1.00 —

41- 35 111 -1-0 85,4 7,5
an ii. Martę 

gerisseu  <■

S7125 1 1 ,0  t  P u d d e le is e n  
1 .0  t  S e h r o t t  
1,7 t  M a g rn e te is c n s t .  
0 ,0  t  K a lk

1,0 t S c l i r o t t  
0 ,8 5 t M a g n e t -  

e is e n s te in  
0 .5 5 1 K a lk

1 3 ,0  t  
0 ,0 0 1 F e  M u

m m
84,6 °lo Roheisen 
15,4 „ Sehrott

100°!o A"«br. 

4 -  0,114 t 

in d . E rz  

10,4* 0 Abbr.

C 13,4-9 1,80 
P  11,380,487

3,22 |0 ,106 
1,27 |O.OS6 
0,90 0,314 

Si 0,91 0,149 <1,85 -

4 “ 50 1h 55 45,1 2B,E

I ■ ! ' |
M11 0,91 0,076
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E i n s a t z

Ofen Ofen 11 Summa

Ausbringen
und

Abbrand

C hem . Z u sa m m e n -  
s e tz u n  g

-C . OłU ~ N

| |
■83Si 2

■21 — o

Zcrreifs-
resultate

S7137 i 1.0 i Puddeleisen | 0,5 tSchro tt
0.5 tS ch ro tt j 0,8 tM agnet-
1,7 t  MaKneteiscnsl. \ eisoustein 
0,75tKalk ; 0,48tKulk

12,0 l 
0,05 Ł Fe Mn 

12,051
90,0 o/0 Jtoheiaen 

0,1 „ Schrott

98,1!)%  A m b r . 

1,81 „ Abbr. 

incl. E rz  

13,1%

C 3.6412,44- 3 ,4910,624 
I* ! 1,44 0,237 1,38 0,035 
Mn 0,i)7;0,01-3 0,94 o, 195 
Si 0,96 0,060] 0,92 | —

4 h 50 2 >'00 80,0 12,0

87119 11.0 1 Puddeleisen 0 ,5tSchroli
1.0 tS c h ro tt 1,21 Magnet-
1,7 t MaRneteisenst. eisensłein 
0,77 t  Kalk 0,51 Kalk

12,501 
0,101 Fe Mn 

12,G t
S8,0°Iq Iloheinen 
12,0 „ Schrott

1000!q Ausbr. C [3,49 2,12 3,35 0,082
-1- 0,1611 P 1,38 0,589 1,32 0,098
incl. E rz MuO, 91 0,052 0,91 0.334

9 ,S 7 « /0 Si jO,91 0,102 0,88 -

4 h45 2 h 05 41,2 30,0

8715 10,5 t Puddeleisen i 0.5 tSchro tt
t,0 t  Schrott 0,05tMaj^net-
1,7 t  Majzneteisenst. eteenstein
0,8 t  Kalk 0,401 Ka lk

MO l 
0,051 Fe Mn 

12,Ó5t
85,7%  Roheisen  
14,3 „ Schrolt

100 %  Ausbr. 

- f  0,078 t 

incl. E rz  

11,0*1*

c: 3,18 1,70 3,33 0,161
P 1,37/0,41 1,32 0,052
Mn 0,9 i 0,OSO 0,90 0,192
Si 0,910,163 0,8S —

C |3,80|g,12 3,80 0,109
P . 1 ,50a),2»M 1,50 0,039
Mn!1.00 0,056 1,00 0,282
Si j  1,00 0,032 1,00

4 łl 50 ! 1h 20 43,3 26,0

S7171) 10,5 t Puddt leison i 0,851 Magnet-
1,0 t Mannoteisen.st. i eisenstein 
0,8 t Kalk I OjŚ t Kalk

10,5 t
0,001 Fe Mn 

J0,50t
100% Roheisen

100"’0 A m b r. 

- f  0,012 t 

incl. E rz  

11,3%

i '* 30 1 h 55

Um die Leistung eines solchen combinirten Betriebs riclitig zu beurtheilen, mufs man die 
Leistungen gegeniiberstellen, die die drei Oefen bei gleichem Einsatz erzielen wflrden, wenn jeder 
fiir sieli unter denselben Verlialtnissen arbeiten wiirde. Im besten Falle wiirde jeder Ofen durch- 
sclinittlich zwei Chargen in 24 Stunden machen bei einem Ausbringen von 12 bezw. 14 t. Die 
Gesammterzeugung aller drei Oefen zusammen betnige 7G t in 24 Stunden, w are also Um 55,04 t 
geringer ais beim combinirten Belriebe.

Wiirde m an nun das Roheisen fliissig chargiren, so ware die Leistung naturlicłi eine viel 
grofsere. Da die Einselzarbeit wegfiillt, so kónnte man statt drei Oefen zwei zusammenarbeiten 
lassen. Beide Oefen wurden mindestens je 7 Chargen machen in 24 Stunden und eine Erzeugung 
von 7 X  15 =  105 t erzielen.

II. Weiter sei die Aufgabe gestellt, mit einem Thomasroheisen von 2 bis 2,5 f i  Phosphor zu 
martiniren bei einem durchschnittlichen Boheiseneinsatz von S0 bis 90 f i . Die Jahreserzeugung soli 
60 000 t betragen in 290 Betriebstagen. Das Boheisen wird direct von den Hochofen fliissig chargirt.

Es wiirde hierzu eine Martinanlagc von 5 Oefen erforderlich sein (siehe Abbild. 17 Fig. 2). 
Es liegen die Oefen in drei verschiedenen Niveaui in der Art, dafs der oberste Ofen in den naclist 
unteren abstechen kann u. s. w., fiir den mittleren und den untersten Ofen ware je ein Reserveofen 
vorhanden. Ofen I sei der oberste, Ofen III der unterste Ofen. Ofen 1 und 11 sollen einen Fassungsinhalt 
liaben von je 25 t, Ofen III yon 28 t.

Der Retrieb ware folgender: Ofen 1 setzt ein 1 t Roheisen, 1,5 t Erz, 0,5 t Kalk. Darauf 
werden nach */2 bis Stunden 20 t lliissiges Thomasroheisen gegossen. Nach etwa 2 ’/2 Stunden 
wird Ofen I, natiirlich unter Entfernung der Schlacke, in Ofen II abgestochen, der ?/2 bis 3/4 Stunden 
vorher 1 t Schrott, 2 t Erz, 1,0 t Kalk eingesetzt hat. Ofen II slicht nach etwa 2 l/-> Stunden die 
Charge in Ofen III ab, der */i bis 3U Stunden vorher 3 t Schrott, 1,5 t Erz, etwa 0,4 bis 0 ,5 t 
Kalk eingesetzt hat. Ofen III macht die Charge fertig in etwa 2^2 Stunden. Der Gesammteinsatz 
besteht nun aus 21,0  t Roheisen, 4,0 t Schrott, zusammen 25,0 t ■—  84 f i  Roheisen, 16 f i  Schrott;
5 t Erz (mit 65 f i  Fe) =  3,25 t, zusammen 28,25 t.

Nehme ich auf diesen Einsatz einschl. Erz 11,5 f i  Abbrand, so erhalte ich ein Ausbringen von
25 t f. d. Charge. Ofen 111 m acht mindestens 8 lk  Chargen in 24 Stunden; daraus ergiebt sieli 
eine Tageserzeugung von 212,5 t oder eine Jahreserzeugung von 6 1 6 2 5  t in 290 Betriebstagen.

Ofen 1 wird in vorliegendem Falle entsiliciren und in geringem Mafse entphosphoren. In Ofen 11 
wird die Charge nahezu vollends entphosphort und in Ofen III wird der eventuell noch bleibende 
Rest des Phosphors endgultig entfernt und in die Schlacke ubergefiihrt.
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Zum Beweis nun , dafs dio Schmelzzcil von 2 bis 2 V* Stunden in den einzelnen Oefen leicht 
aufrechl erhalten werden kann, verweise ich auf die Durchfiihrung einzelner Chargen, wie bei 
Charge 8 4 1 5 6 , 85 207 und 84 723.

Bei Charge 81 45(> hat der u litero Ofen 8 t Schrott, 0 ,8 t Kalkstein eingesetzt. Nach 2 h 40 
wurde der obere Ofen in den unteren ahgeslochen. Direct vor dem Abstechcn wurden in den 
unteren Ofen 0,4 l Kalk und 0,2 t Erz in kaltem Zustande geworfen. Nach 50 Minuten w ar die

_______ _Charge fertig, sehr heifs ein-
i ' ~I^~r ....... . - geschmolzen und wurde nach

i / /  ^ weiteren 10 Minuten abge-
! i \ / /  (f  stochen.
|j ‘ / /  Bei Charge 8 5 2 0 7  hal
ii ^  > / /  Ą  i  i d e ru n te reO fen 4 1 Roheisen,

pn  J  / /  f e a a S  sn  fl p ń T j gesetzt. Nach 1h 50 wurde
(|) \  —...— der  obere Ofen in den unteren

abgestochen. Direct vor dem
h \c  fl ^  Ą Abstechen wurden in den

| | ] j  1 jr® s ^ p  1 ^ 0  Ę  ^ i f f  unteren Ofen 1,2 t Magnet-
'4ź '  '  p |  |  j 'm  eisenstein in kaltem Zustande

! | |  | |  'M in W  geworfen. Nach 1h 50 war
p j  p  m  m  dic Charge fertig, sehr heifs

| |  | | | |  | |  und wurde nach l/ t  Stunde
1  M W  W  abgestochen.

|H  w  Chars i  8 1 7 2 3  hat
der untere Ofen 6 t Roh- 

-1 '  eisen, 1 t Schrott, 0 ,4  t Kalk­
stein eingesetzt. Nach 2 h 05 
wiirde der obere Ofen in den 
unteren abgestochen. Direct 

n  vor dem Abstechen wurden

\  f f  111 <*en unleren Ofen 1,4 t
/ \  f i f j l l j  Magneteisenstein in kaltem

/  \  Zustande geworfen. Nach
/  u \  1h 20 w ar die Charge fertig,

f f l Ł A /  \  sehr heifs und wurde nach
---------------- *‘‘‘ — —------------  >/4 Stunde abgestochen.

Ż L l’\  W enn man nun erwagt,
------77-.^ r—— -  dafs bei den vorerwahnten
'..... ' "  Chargen der untere Ofen

durch den Einsatz von 8 t 
/  \  Roheisen und Schrott sammt

yp&ŁSŹi i  . \  Kalkzuschlag stark abgekuhlt
. K /  t \  t  wurde und nach 2 bis 2 l/*
’ *' / ' i [ Stunden der Einsatz noch
‘ /  ^ ~ r  ' i  "' [1 n J  zum geringsten Theile auf-

\  J ^ . 2. /  geschmolzen war. dafs direct
\  /  vor dem Abstechen des oberen

I Ofens noch 1,2 bis 1,4 t Erz
______  i_____ iti kaltem Zustande eingesetzt

’....... wurden, dafs ferner trotzdem
Abbild. 1S. die Zeit von 1h bis 1h 50

gentigte, um die ganze Charge
fertig zu machen, so steht es aufser Frage, dafs die Schmelzzeiten richtig bemessen sind, dies um so 
m ehr, nachdem die Oefen bei dem geringen Einsatz ja  sehr wenig auskiihlen.

Wurden Kalkzuschlag und Erz Y o r g e w a r m t ,  was mit geringem Kostenaufwand, vielleiclit durch 
eine Abhitze, erreicht werden konnte, und in diesem Zustande in die Oefen gebracht, so wurde man 
leicht 10 Chargen =  250 t m i t  einer derartigen Ofengruppe in 24 Stunden erzielen konnen.

Bei den vorerwahnten Beispielen werden nun verschiedenartige Schlacken erzeugt. Die Schlacke 
der oberen Oefen bei Fali I wird dann ais Thomassehlacke Yerwendung finden konnen, wenn man 
ein siliciumarmes Roheisen und Erz verarbeitet, wie aus Tabelle III ersichtlich.
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412 Stahl und Eisen. Bertrand- Thiel- Procefs. 15. Mai 1897.

T a b e l l e  III. Schlackenanalysen des oberen Ofens.

Ghg. Nr. Roheisen Markę Si02 PaOr, Fe

87 033 Puddeleisen, tiefgrau .......................... 25,36 13,37 7,90
87 03G 22,64 17,02 7,95
87 044 24,41 13,82 6,93
87 052 2C.G0 14, OS 11,91
87 072 25,70 12,03 5,99
S7 102 , , ............................ 25,24 13,05 5,99
87 110 „ . . . . . . . 20,92 12,13 5,99
87 125 .  . . . . . . 29,00 10,88 9,30
87 137 25,20 13,1 S 8,21
S7 149 30,90 8,32 5,62
87 154 _ . . . . . . . . 25,02 11.20 5,02
87 179 24,93 12,41 7,08
84 742 Thómaseisen, '/a grau, a/a weifs . . . 10,02 23,28 7,68
84 770 ‘/s ,  */» weifsstrablig 20,32 18,73 7,02
85 241 w e if s s tr a h l ig ................. 19,42 10,38 5,05
86 091 Puddeleisen, halbirt .......................... 20,18 19,84 5.24
8G 092 19,77 19,20 4,08

Bei Fali II ist die Scblacke des oberen Ofens werthlos. Die des mittleren Ofens dagegen 
sehr werthvoll, indem liier eine Scblacke erzeugt werden wird, die einen boberen Phosphorsauregehalt 
bat ais die gewohnliche Thomasschlacke. Die Schlacke der unteren Oefen kann in beiden Fallen 
ais sehr basische eisenreichere Scblacke beim Hochofenbetriebe verhiittet werden.

T a b e l l e  IV. Analysen der Rohmaterialien.

c p Mn Si S Riick-
stand SiO* Fe H*0

Graues Thomas-Roheisen . . 3,60 2,50 0,4 1,0 0,04
Tiefgraues Puddeleisen . . . 3,80 1,50 1,0 1.0 0,04 — — ___ —
SiegerlSnder Roheisen . . . 4,00 0,25 5,00 1,00 0,042 — ___ — _
Steirisches Roheisen . . . . 3,60 0,15 2,50 0,60 0,034 ___ — ___ —
W a lz e n b ru c h .......................... 4,00 1,00 1,0 1,5 0,10 — ___ ___ —
S ch ien en s tah l.......................... 0,40 0,05 0,70 0,03 — ___ ___ —
F lu f s e i s e n .............................. 0,05 0,04 0,25 — 0,03 — — — —

— 0,058 — — O.OG4 0,11 3,98 • GG,1 1,0
K iesabbrfu ide.......................... --- — Spur — 0,25 — 2,30 66,0 10-10

Die bei dem Verfahren zur Verwendung gelangenden Erze konnen von verschiedene| Zusanimen- 
setżuńg sein. Im allgemeinen wird man in der Weise vorgehen miissen, dafs man in den oberen 
Oefen die silicium- und phosphorreichen Erze verwendet, in den unteren Oefen dagegen nur 
silicium- und phosphorarme Erze.

Aus den zur Frischarbeit erfordcrlichen Erzen wird nun ein hoher Procentsatz des Eisens direct 
gewonnen. Berechnet man z. B. aus den in Tabelle II aufgefiihrten Chargen das reine Eisen des 
Einsatzes und des Fertigproductes, so ergiebt sich das Resultat, dafs 50 % des Eisens aus dem 
Erze ausgebraclit wurden. Bei Anwendung einer Ofencombination wie in Fali II durfte sich wohl 
dieser Procentsatz noch erhóhen.

Hierin und in der erzielten Erzeugungssteigerung beim Arbeiten mit einem Roheisensatze von 
70 bis 100 $  liegt nun in erster Linie der wirthschaftliche Yortheil des combinirten Yerfahrens 
gegeniiber dem gewijhnlichen Martinbetriebe.

Auch dem Thomasverfahren gegeniiber ergeben sich erhebliche Yortheile infolge des erhohten 
Ausbringens, wie aus nachstehend kurzer Betrachtung erhellt. Es sei ein Preis fur Thomasroheisen 
von 57 J l  f. d. Tonne, fiir spanisches Erz von 16 J l  f. d. Tonne zu Grunde gelegt.

Beim Thomasprocefs erzeugt man, bei 14 % Abbrand, aus 1 t Roheisen 0,S6 t Flufseisen. 
Es wiirde demnach die Tonne Flufseisen 66,28 J l  kosten.

Nach dem combinirten Yerfahren benothigt man zur Herstellung einer Tonne Flufseisen 1 t Roh­
eisen -f- 0 ,25  t spanisches Erz. Es wiirde also die Tonne Flufseisen 57 und 4 J i ,  zusammen 61 J l  kosten. 
Daraus ergiebt sieli eine Diflerenz von 5,28 f i  f. d. Tonne zu Gunsten des combinirten Yerfahrens.
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Beim Thomasverfahren wiirde nun eine grófsere Menge an Thomasschlacke erzeugt. Die 
daraus resultirende grófsere Gutschrift wiirde jedoch heim combinirten Yerfahren grofstentheils aus- 
geglichen werden durch die Ersparnifs an Kalkzuschlag, durch die Verwerthung der Schlacke des 
unteren Ofens, sowie durch den hoheren Phosphorsiiuregehalt der aus dem mittleren Ofen erhaltenen 
Schlacke. Stellt man die Fabricationskosten bei beiden Verfahren einander gegeniiber, so diirften 
sie im wesentlichen dieselhen sein. Nur beziiglich des Brennstoflaufwandes diirfte sich beim Thomas- 
verfahren eine Ersparnifs von hochgerechnet 60 bis 70 % ergeben.

Oberflachlich gerechnet bliebe dann immer noch eine Differenz von 2 bis 3 J i  f. d. Tonne 
zu Gunsten des combinirten Verfahrens.

Dafs eine Martinanlage wesentlich geringere Anlagekosten erfordert ais eine Thomasanlage, 
brauche ich hier wohl nicht naher zu erortern. Zum Schlusse will ich die Vortheile des combinirten 
Verfahrens kurz zusammenfassen:

1. Man kann mit einem Roheisen von beliebiger chemischer Zusammensetzung und mit beliebigem 
Procentsatz an solchem arbeiten bei gleichzeitig hoher Erzeugung. Bei hohem Roheiseneinsatz erzielt 
man eine Erzeugungssteigerung von CO bis 70 <}o gegeniiber dem gewohnlichen Martinverfahren. 
Das Verfahren wird besonders dort von einschneidender Bedeutung sein, wo man zu wenig Phosphor 
im Roheisen hat, um Thomasiren, und zu viel Phosphor, um Bessemern zu konnen und wo der 
Schrott hoch im Preise steht.

2. Durch das Verfahren wird es ermoglicht, beim Martinbetrieb vortheilhaft mit lliissigem
Roheisen zu arbeiten.

Man kann aus phosphorreichem Roheisen phosphorreinen Stahl erzeugen, ohne-vollstandig 
herunterfrischen und riickkohlen zu mussen, wie aus den Chargen S7 110 und 87 137 zu ersehen ist.

Eine Schopfprobe von 87 110,  im unteren Ofen nach 3/4 Stunden genommen, hatte folgende 
Analyse: 0 ,732 C, 0 ,022 P, 0 ,086 Mn. Nach derselben Zeit von Charge 87 137 genommen 0 ,767 G,
0,07 P, 0 ,096 Mn. Bei der ersten Charge wurden 20 kg Koksgries, bei der zweiten 30 kg in die 
Pfanne gegeben, da man fdrchtete, zu stark heruntergefrisclit zu haben. Es sollte ein Stahl von 
80 kg Festigkeit hergestellt werden. Der Stahl walzte sich tadellos.

A. Hohes Ausbringen. Man ist imstande, aus 1 t Roheisen 1 t Fiufseisen oder Stahl zu
erzeugen. daher geringere Selbstkosten.

5. Die Ofenerhaltung ist eine erheblich leichtere, da die einzelnen Oefen weniger zu leisten 
haben, indem sie sich in die Gesammtleistung theilen. Die Schwierigkeiten der Bodenerhaltung, die 
beim Arbeiten mit sehr hohem Roheisensatz im gewohnlichen Martinbetrieb oft grofse Betriebs- 
storungen verursachen, fallen beim combinirten Verfahren vollkommen weg.

6 . Ersparnifs an Zuschlag.
7. Ersparnifs an Brennmaterial. Diese ergiebt sich unmittelbar aus der erzielten Productions- 

erhohung. Ferner ist auch bei den geringeren Schlackenmengen in den einzelnen Oefen die Ein 
wirkung der Heizgase eine viel intensivere.

8 . Man kann den Fassungsinhalt der einzelnen Oefen besser ausniitzen.
9. Schnelleres Einsetzen, indem man schlecht einzusetzendes Rohmaterial den Oefen zutheilt,

die nur geringen Einsatz erhalten.
10. Man kann auch bei phosphorreichem Roheisen mit Oefen von sehr grofsem Fassungs­

inhalt arbeiten, besonders da, wo man fliissig chargirt.
11. Bei Yerwendung phosphorreichen Roheisens erzielt man phosphorsaurereiche Schlacken,

die ein werthvolles Nebenproduct bilden.
12. Das Verfahren kann bei jeder schon bestehenden Anlage leicht eingefiihrt werden, da es blofs 

geringfiigiger Umbauten, wie eventuell des Hoherlegens einzelner Ofenherde bedarf, was ohne besondern 
Kostenaufwand erfolgen und bei einer grofseren Ofenreparatur in kurzer Zeit bewerkstelligt werden kann.

Die Uebertragung des fliissigen Metalls vori einem Ofen zum andern kann auch durch ein- 
geschaltete Pfannen erreicht werden.

Indem ich der Hoffnung Raum gebe, dafs es mir gelungen ist, Ihnen iiber das Wesen und 
die praktische Ausfiihrung des combinirten Verfahrens ein klares Bild gegeben zu haben, miicbte 
ich noch darauf hinweisen, dafs die Ihnen vorgefiihrten Resultate nur Ergebnisse ausgedehnter 
Yersuche sind. Es kann wohl mit Sicherheit angenommen werden, dafs in constantem Betriebe bei 
zielbewufstem Vorgehen noch grófsere Erfolge erreicht werden.

V o r s i t z e n d e r : Ich eroffne nunmehr die Discussion iiber die letzten Yortrage.
Hr. Generaldirector Meier: Ich móchte mir erlauben, an Hrn. S p r i n g o r u m  beziiglich der 

Geblasegeneratoren die Frage zu stellen: H at man bei Geblasegeneratoren eine wesentliche Brennstofl- 
ersparnifs gegeniiber deu Generatoren im gewohnlichen Sinne bei gleichem Einsatz und gleicher Kobie?

Hr. Springorum: Die Ersparnifs liegt darin, dafs der Brennstoff besser ausgenutzt wird. Sie
haben bei den alten Siemensschen Generatoren m ehr Kohlensaure und weniger Kohlenoxyd ais bei den

X.(7 5
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neuen Schachtgeneratoren. Ich erinnere mich der Zahlen nicht genau; ich meine, dafs bei den alten 
Generatoren die Kohlensaure 7 bis 8 % betrug und das Kohlenoxyd seiten iiber 20 % slieg. Dagegen 
habe ich bei den neuen Generatoren 28 bis 30 fo Kohienoxyd und kaum iiber 2 % Kohlensaure 
gefunden.

H. Daelen: M. H .! Ich glaube, der Antwort des Herm  Vorredners noch hinzufiigen zu konnen, 
dafs eine grofse Ersparnifs gegeniiber den alten Siemens - Gaserzeugern auch dadurch erzielt wird, 
dafs geringwerthigere Kohle verwendet werden kann. Die alten Siemens-Gaserzeuger yęrlańgten die 
Verwendung von fast nur reiner Stiickkohle, wahrend man jetzt gewohnliche Forderkohle nimmt. 
Der Gesammtgehalt der alten Siemens-Gaserzeuger an brennbaren Gasen betrug iiber 30 Jo , wahrend 
derselbe jetzt iiber 40 kommt. Ein Theil desselben stammt aus der Zersetzung des Wasser- 
dampfes, welcher vermittelst des Strahlgeblases in den Gaserzeuger eingcfiihrt wird.

An den schachtformigen freistehenden Gaserzeugern hat Hr. D u f f ,  fruher Belriebschef bei 
der Steel Go., Glasgow, eine sinnreiche Verbesserung eingefiihrt, welche darin besteht, dafs der Be- 
hiilter unter dem Rosie zur Aufnahme der Asche, der mit W asser gefiillt ist, in welches die beweg-

liche Glocke eintaucht, verlieft 
und nach aufsen erweitert ist, 
so dafs die Asche vermittelst 
einer Sch iippe herausgenommen 
werden kann ohne den Betrieb 
zu unterbrechen. Letzleres 
geschieht nur wahrend kurzer 
Zeit, wenn der Rost grundlicli 
gereinigt werden m ufs, die 
heruntergefallene Asche wird 
dann nach dem Wiederbeginn 
des Betriebes herausgenommen 
und somit viel Zeit fiir diesen 
gewonnen.

Ich wollte mir dann noch 
erlauben hinzuzufiigen, dafs 
diese schachtformigen Gas­
erzeuger, wie sie in Abbild. 13 
dargestellt sind (Redner er- 
lautert seinen Vortrag durch 
Ilinweis auf die ausgehangten 
Zeichnungen), beziiglich der 
Beinigung von Schlacken noch 

Yerbesserungen erfahren haben durch die Erfindung eines Hrn. T u r s h i l l ,  der fruher Fabricationschef 
der Steel Company war und jetzt in Munster wohnt. Diese Erfindung besteht darin, dafs er dic 
Glocke, welche hier verschiebbar ist, hebt und einen continuirlichen Betrieb dadurch ermogliclit, dafs 
er den Beh,:ilter fiir die Schlacke tiefer herunterhalt und ihn mit W asser fiillt. Die Glocke taucht 
dann in das W asser hinein und man holt mit der Schuppe die Schlacke heraus, ohne dafs eine 
Stiirung eintritt. Ich habe diesen Gaserzeuger in Betrieb gesehen mit sehr gutem Erfolg.

Hr. Geheimrath Wedding: M. H .! Ais der interessante Procefs, den zuletzt Hr. Thiel uns 
auseinandergesetzt hat, zuerst bekannt wurde und durch Hrn. G i l c h r i s t  in England in so sorg- 
faltiger Weise untersucht worden war, habe ich mich natiirlich bemiiht zu untersuchen, worin 
thęoretisch die \o rtheile  des Yerfahrens liegen kiinnten. Der IIauptvortheil, welcher bei grofser 
Production erreicht werden kann und sich auf die T h e i l u n g  d e r  A r b e i t  grundet, ist ja  praktischer 
Art und wird wohl von den anwesenden Herren Praktikern behandelt werden. Dagegen ist theoretischer 
Natur, wie auch Hr. T h i e l  meiner Ansicht nach zutreffend auseinandersetzte, die h o h e  T e m p e r a t u r .  
Um den Einflufs der Tem peratur auf den Einflufs aller basischen Processe zu zeigen, habe ich jene dort 
aufgehangten (nebenstehend abgebildeten) drei Tafeln (Abbild. 21 bis 23) zusammengestellt. Die erste 
zeigt die Oxydationsvorgange von Mangan, Silicium, Phosphor und Kohlenstoff beim Puddeln, die zweite 
die beim Thomasprocefs und die dritte die beim basischen Martinprocefs. In jeder Tafel zeigen die 
starken Linien die Vorgange bei niedriger Temperatur, die dunnere diejenigen bei mittlerer Temperatur, 
die ganz diinne bei sehr hoher Temperatur. Die Ordinaten geben die Mengen der Elemente, welche 
allmahlich oxvdirt werden, an, die Abscissen die Zeit. Die Zeit ist bei allen Tafeln des Yergleichs 
halber gleich gesetzt worden. Es springt in die Augen, dafs unter sonst gleichen Umstiinden der

* Redner hehait sich vor, sowohl auf die Einriclitung dieses Venlils ais auch seiner Yoririsclibirne in 
einem hesonderen Artikel zuruckzukomuien.
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Ycrlauf der Oxydation von der Temperatur abhangig ist, dafs man also durch Steigerung der 
Temperatur auch schneller arbeiten kann. Ich bitle nur die Phósphorlinien zu vergleichen. Man 
kann durch Steigerung der Tem peratur den Phosphor doppelt so schnelł entfernen. Noch deutlicher 
wiirde dies werden, wenn man die Anfangsmengen gleich selzt, d. h. die Ordinaten auf gleiche 
Procentsatze fremder Elemente stiitzte. Es ergiebt sieli dann, dafs mit der Steigerung der Anfangs-

Puddeln.

Abbild. 21.

temperatur stets ein Yortlieil fiir die Schnelligkeit des Yerlaufs verbunden ist. Es ist also gewifs 
richtig, dafs die hohe Tem peratur bei dem Bertrand-Thiel-Proeefs gunstig auf die Hohe der Production 
in der Zeiteinheil wirken mufs.

Andererseits ist sebwer zu erseben, wolier diese hohere Temperatur kommen soli. wenn nicht 
durch hoheren Kohlen verbrauch. Es liegt auf der Hand, dafs durch e r  h e b l i  c h e  Kiirzung der 
Zeit thatsachlich die durcli intermoleculare Yerbrennung erzeugte W arme geniigl, denri der Bessemer- 
und Thomasprocefs verlaufen ohne fremden Brennstoff, aber der Martinprocefs, selbst nach dem 
Thielsclien Verfahren, dauert doch zu lange, ais dafs die intermoleculare Yerbrennung einen wesent­
lichen An theil an der Temperaturerholiung haben konnte. Eine kleine Bechnung wird das zeigen.

Nieiriae
Mittlere
Hohe

Temperatur
93

y%

rahiryirS'
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Das Materiał sei ein Roheisen mit 1,5 % Silicium, 3,0 % Mangan, 1,5 % Phosphor und 
3 % Kohlenstoff. Das Silicium wird bei der Bildung von Mangansingulosilicat nicht gedeckt; es 
mussen noch 2,96 Eisen osydirt werden. Dies giebt Folgendes auf 100 kg Roheisen:

1,5 kg Si brauchen 1,715 0  und geben 11 743 Warmeeinheiten
3,0 „ Mn „ 0 ,870 „ , n 5 451 *ł
2,96 , Fe , 0,S44 „ . n 3 943 *
1,5 , P 1,935 „ , n S 949
3,0 ,  G 3,999 . , i> 7 419 n

Zusammen 9 ,363 0  und geben 37 505 W armeeinheiten.

Thomas -Yerfahren..

Kohlenstoff Silicium Mangan Phosphor
Niedrige Temperatur ----------------------  — ................  — - —  --------------- --- ----

Niitlere  »  -----------------------  — - —  ------------------------

Hohe- » -----------  -----------  -----------
Abbild. 22.

Der Sauerstoff soli beim Thielprocefs durch Eisenoxyduloxyd (Magneteisenerze) herbeigefiihrt 
werden. Angenommen — immer den giinstigsten Fali — dies sei rein, so braucht man auf 
100 kg Roheisen:

12,349 FesOi und yerliert 11 556 WSrmeeinheiten 

Es werden gewonnen 25 949 Warmeeinheiten 

oder auf 20 t Roheisen und 2,4 t Erz, die dazu ver\vendet werden, konnen: 518 980 W.-E.
Um nun 20 t Eisen zu schmelzen und auf 1800° zu erhitzen, braucht man bei 0,3 spec. 

W arme und 40 W.-E. Schmelzwarme 11 600 000  W.-E.
Um diese durch Kohlenverbrennung (Generatorgas) zu erzeugen, braucht man, was mit den 

Erfahrungen bei Roheisen ubereinstimmt, auf 1 t Eisen 467 kg Steinkohlen, denn 11 6 0 0 0 0 0  W.-E. 
werden unmittelbar verbraucht, 12 445 000 W.-E. gehen in den Schornstein, 11 599 000 W.-E. 
gehen durch Strahlung verloren. das sind zusammen 35 644 000 W.-E., welche den 467 kg Stein­
kohlen entsprechen. Yon dieser W armemenge sind die durch intermoleculare Yerbrennung erzeugten
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510 000 W.-E. 11/2 f i ,  viel zu wenig, um erheblichcn Nutzen schaffen zu konnen, selbst wenn die 
Zeit erheblich abgekiirzt wird.

Ich glaube, wir wurden alle Hrn. T h i e l  zu Dank verpflichtet sein, wenn er uns miltheilen 
wollte, wie es sich bei der Erzeugung so hoher Temperaturen im Flammofen mit dem Kohlen- 
yerbrauch verhalt, denn davon wird wohl wesentlich der okonomische Vortlieil des Processes abhangen.

Hr. 0. Thiel - Kaiserslautern: Ich mochte darauf erwidern, dafs die hohe Tem peratur des im 
oberen Ofen zum Theil heruntergefrischten Melalls doch durch den Frischprocefs erzeugt werden 
mufs. Ais Beweis mochte ich folgende Thatsache anfiihren. In Kladno wird das fliissige Roheisen, 
bevor es in den Gonverter gelangt, in einen sauer zugestellten Oferi gegossen unter Zusatz von etwa 
10 f i  kaltem Roheisen oder Schrott. W ird nun nach der gleichen Schmelzzeit das fliissige Metali in

S iemens - Yerfahren.

Abbild. 23.

den Converter abgestochen, so tritt bei den Chargen mit Schrottzusatz fast ausschliefslich eine starkę 
Rauchentwicklung auf, wahrend bei den Ghargen mit Roheisenzusatz dies hochst selten vorkommt.

Ferner mochte ich noch erwahnen, dafs beim combinirten Verfahren der Betrieb bei den 
einzelnen Oefen ganz derselbe ist wie beim gewohnlichen Martinbetrieb. Die Warmezufuhr erfolgt 
in derselben Weise und in nicht hoherem Grade, was schon daraus hervorgeht, dafs der Kohlen- 
verbrauch seit Einfiihrung des Yerfahrens wesentlich niedriger ist.

Hr. Klostermann: Ich glaube, die bedeutende Tem peraturerhóhung lafst sich doch wohl durch 
die Verbrennung von Silicium, Phosphor, Kohlenstoff u. s. w. erklaren, denn durch die Verbrcnnung 
im Eisen selbst wird dem Eisen jedenfalls m ehr W arme zugefuhrt, ais durch die Verbrennung von 
Gas oder Schlacke. Nach meiner Ansicht sind die W armeeinheiten, welche im Eisen selbst erzeugt 
werden, weit wirksamer ais diejenigen, welche in der Schlacke durch Verbrennung des Boheisens 
erzeugt werden.

V o r s i t z e n d e r :  W iinscht noch Jemand von den Herren das W o rt? (Pause.) Das ist nicht 
der Fali. W ir konnen diesen Gegenstand nicht verlassen, ohne den yerschiedenen Herren Referenten

Kohlenstoff
Niedrige Temperatur -------------
M ittle re  »  — ------------------------*

Hohe ” ---------------

Silicium
16

Phosphor
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fiir die aufserordentlich guten and sorgfiiltig ausgearbeitelen Referate unsern aufrichtigsten Dank 
auszusprechen. Ich glaube, dafs Sie einverslanden sein werden, wenn ich in Ihrer Aller Namen 
diesen Dank zum Ausdruck bringe. (Bravo!) Hr. Generaldirector M ci e r  hat das W ort.

Hr. Generaldirector Meier: Ich habe die Empfindung, dafs eine lebhaftere Discussion unterbleibt, 
weil m an die Vorlrage doch nicht so genau begriffen oder behalten hat, um nachher in die Erorterung 
eingreifen zu konnen. Dies gilt namentlich fiir den letzten Yortrag; icli glaube daher, dafs es wohl 
angezeigt ware, in einer spateren Sitzung auf die Sache zuriickzukommen. (cli mufs gestehen, dafs 
mir bei dem letzten Gegenstand durch die Discussion die Sache immer unklarer geworden ist. 
Yielleicht wird sie sich atifklaren, wenn man nachher den Bericht liesl.

Y o r s i t z e n d e r :  Der Vorstand wird dieser Anregung gem Folgę geben, wenn sich im Laufe 
der Zeit mehrere Mitglieder melden werden, welche zur Sache zu sprechen wiinschen. Nur dann 
kann man in eine Discussion eintreten, wenn man (iberzeugt ist, dafs der Vorsitzende nicht jeden 
Einzelnen gewissermafsen anregen mufs, das W ort zu nehmen. Ich werde sehr dankbar sein, wenn 
sich mehrere Herren, die sich fiir den Gegenstand interessiren, bei der Geschaftsfiihrung melden und 
von ihrem Wunsche Kenntnifs geben.

Ich habe nun noch die Aufgabe, auf die Yorstandswahlen zuriickzukommen. Das Protokoll 
iiber die Abstimmung lautet:

Fiir die Neuwahl von 8 Vorstandsmitgliedern des Yereins deutscher Eisenhiittenleute 
wurden 158 Stimmzettel mit denN dm en; B la ss -E sse n , B u eck-B erlin , Ki n t z l e -  Aachen, 
Of f e r ge l d - Du i s bu r g ,  S c h u l t z - B o c h u m ,  S p r i n g o r u m - D o r t m u n d ,  Th i e l e n - R u h r o r t ,  
W  e y 1 a n d - Siegen abgegeben.

D u s s e l d o r f ,  den 25. April 1S97.
G. Gregor. Fr. Horn.

Es sind also die genannten acht Herren gewahlt beziehungsweise wiedergewahlt worden.

Damit ist unsere heutige Thatigkeit, wenigstens der erslere Theil derselben, abgewickelt. Ich 
schliefse die Versammlung und ersuche die Herren, ebenso eininiithig und eifrig sich an dem zweiten 
Theil unserer Aufgabe zu betheiligen. (Heiterkeit und Bcifall.)

(Schlufs 4 Uhr 20 Minuten.)

* **

Zu vorsteheńder Niederschrift der Verhandldngen gingen bei der Redaction noch die nach- 
stchend mitgetheiHen Schreiben ein, Welche wir verolTenllicheń, wenngleich wir nicht utnhin konnen 
zu bemerken, dafs es vorzuziehen gewesen ware, wenn die hier schriftlieh gemachten Aeufserungen 
miindlich in der Yersąmmlung erfolgt waren. Die Redaction.

D o r t m u n d ,  den 30. April 1897.
Geehrle Redaction!

Hr. Director S p r i n g o r u m  aus Dortmund sagte in seinem Vortrage iiber Martinofen 
am Sonntag in der General versanmilung des Eisenhiitten-Yereins, dafs seines Wissens die 
Schonwalder-Martinofen Yon einer Reparatur zur andern die meisten Chargen machten, und 
nannte, wenn ich nicht irre, 1150 Chargen ohne Unterbrechung des Betriebes (mit Aus- 
nahm e der Sonntagsruhe). Dieser etwas einseitigen Empfehlung gegeniiber mogę mir 
dagegen hier die kurze Entgegnung erlaubt sein, dafs mir die Schonwalder-Oefen, bei denen 
dic Friedenshutte 7000 J l  fiir den ersten und je 6000 J l  fur jeden folgenden an Patent- 
gebuhren erhebt, aus der Praxis wohl bekannt sind, denn ich war noch vor kurzem von hier 
aus an einen derartigen Ofen nach Bosnien berufen, mit dessen Product die Besitzer 
nicht eimerstanden waren. Ueber das Ausbringen meiner Oefen, von denen ich in 25 Jahren 
weit iiber 100 in den verschiedensten Landern gebaut habe, fiige ich hier nur Folgendes 
an, was mir das Rasselsteiner Werk schreibt:

R a s s e l s t e i n e r  E i s e n we r k s - Ge s e l l s f c h a f t  m.  b. H.
R a s s e l s t e i n  bei Neuwied, 25. Januar 1895.

' Sehr geehrter Hr. E c k a r d t !
Dic Charge Nr. 742 ist schon wieder einmal gemacht und hodentlich halt nun der 

Ofeu noch so lange, bis der andere fertig ist, mit dessen Fertigstellung wir etwas zuriick- 
geblieben waren, weil nnch ein frischer Brand Dolomit feh lte ...............

gez. Friedrich Remy.



Ra s s e l s t e i n  bei Neuwied, 30. Juli 1895.

Sehr geehrter Hr. E c k a r d t !

.......................aber im iibrigen gehl bei uns der Ofen die ganze Gampagne ohne
Reparatur, ohne StiUstand, ausgenommen die Stunden der Sonntagsruhe, und so erzielten 
wir ais Lehiiinge 361 Chargen, stiegen dann auf 534, dann aber schon auf 742 und 
793 Chargen. Gewolbe und sonstige Theile des Ofens hatten noch langer gehalten
.......................und ich nehme keinen Apstand, den Ilauptantheil an den guten Resultatcn
Ihren Leistungen zuzuschreiben. gez. Friedrich Remy.

Ra s s e l s t e i n  bei Neuwied, 18. September 1895.

Sehr geehrter Hr. E c k a r d t !

.......................Sie haben vielleicht schon auf anderem Wege gehórt, dafs wir den
Ofen aufser Betrieb setzten, nachdem wir 810 Chargen gemacht h ab e n .......................

gez. Friedrich Remy.

Gegeniiber diesen Zahlen schrieb m ir Hr. S c b o n w U l d e r  selbst am 12. November 1895 
einen Brief, aus dem folgende Satze entnommen sind:

Di l l i ngen ,  den 12. November 1895.

Sehr geehrter Hr. E c k a r d t !

.......................Ich hin jetzt gezwungen dafiir zu sorgen. dafs meine Oefen niclit nur
hier und in Friedenshiitte, sondern uberall 800 bis 1000 Chargen machen, und das ist im
basischen 1 ł-t-Ofen aufserordentlich sc h w e r .......................Ihre Anlwort an die Friedenshiitte
hat mir geschadet und wird mir schaden .......................

gez. Heinrich Schonwiilder, Leiter der Dillinger Stahlwerke.

Meine Oefen standen also denen Schonwalders nach dessen eigenem Eingestandnisse 
voran. Mit den obigen Ausfiihiungen will ich iibrigens nur mein gutes Recht gegen 
eine irrige Ansicht vertreten und beabsichtige keinen Streit und am allerwenigsten eine 
Reclame fiir mich, die ich nicht nothig habe, was schon der Umstand beweist, dafs ich 
10 Ofen-Anlagen fur staatliche Werke gebaut habe, darunter zwei fiir Bayern in Ingolstadt 
und sechs fiir Preufsen in vet'schiedenen Zeitriiumen in Spandau.

Hochachtuhgsyoll
H. Eckardt.

Ilierzu bemerkt Hr. Director S p r i n g o r u m :

Die Zuschrift des Hrn. II. E c k a r d t  beruht insofern auf einer irrigen Voraussetzung, ais 
Hr. Eckardt annimmt, ich habe die Schonwitlder-Oefen „empfehlen“ wollen. Abgesehen 
davon, dafs zu einer „Empfehlung“ doch wohl etwas mehr gehort ais das von mir iiber 
den Schonwiilder-Ofen Gesagte, war es nicht meine Aufgabe und hat es mir durchaus fern 
gelegen, gewisse Constructionen zu empfehlen oder von der Ausfuhrung anderer abzurathen, 
mich hat lediglich das Bestreben geleitet, iiber die mit den verschiedenen Systemen in der 
Praxis gemachten Erfahrungen nach jeder Richtung hin objectiv zu berichten. Die Angaben 
iiber die Schonwalder-Oefen, unter anderen auch die Maximal-Chargenzahl von 1140, ver- 
danke ich dem Entgegenkommen zweier unserer angesehensten Stahlwerke, welche mir 
Auszug! aus ihren Betriebsbuchern zur Yerłiigung stellten, so dafs ein Zweifel an der Zu- 
yerlassigkeit dieser Angaben fiir mich nicht besteht und ich den Vorwurf des Hrn. Eckardt, 
meine Bemerkung sei ,einseitig“, ais unberechtigt zuriiekweisen mufs. Die von Hrn. Eckardt 
durch ein Beispiel aus Bosnien belegte Behauptung, dafs man auch mit Schonwalder-Oefen 
recht schlecht arbeiten kann, habe ich in meinem Bericht an keiner Stelle bestritten, und 
ist mir nicht recht verstandlich, wie der letztere zu dieser Mittheilung des Hrn. Eckardt 
Veranlassung geben konnte. Sehr zu bedauern bleibt, dafs Hr. Eckardt seine Einwiinde 
nicht wahrend der Versammlung, der er beiwohnte, vorbrachte und so einen Meinungs- 
austausch mit den gleichzeitig anwesenden Yertretern einiger nach Schonwalder arbeitenden 
Stahlwerke herbeifiihrte, der jedenfalls zu einer Klarstellung erheblich mehr beigetragen 
hatte, ais nachtragliche schriftliche Auseinandersetzungen.

D o r t m u n d ,  3. Mai 1897. Sprimjorum.

15. Mai 1897. Zuschriften. Stahl und Eisen. 419
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Ll oyds  R e g i s t e r  of  Br i l i s h  a n d  F o r e i g n  S h i p p i n g .  — L o n d o n  E. G.

S u r v e y o r s  Off i ce Di i s s e ł do r f ,  2. Mai 1S97.

Ilerrn  Ingenieur E. S c h r o d t e r

Dusseldorf.

In Nr. 9 der Zeitschrift „Stahl und Eisen*, Seite 353, 5. Zeile von unten, las ich, 
dafs Sie in Ihrem Vortrage auf der Hauptversammlung der Eisenhiittenleute erw ahnten: 
„Im Jahre 1892 erklarte W . H. W h i t e ,  dafs beim Lloyds Register zwar fiir Schiflsbleclie 
das basische Verfahren zulassig sei, dafs man aber in Kesselblechen noch nicht geniigend 
Erfahrungen habe, um basisches Materiał zu n eh m en / —

In der Yersammlung habe ich diesen Satz iiberhort uud erlaube ich mir, Ihnen jetzt 
mitzutheilen, dafs ich fiir Lloyds Register schon seit 1889 in Deutsehiand basischen S.-M.-Stahl 
auch fiir Kesselmaterial abgenommen habe und dafs mir nicht bekannt ist, dafs fiir Deutsch- 
land Ausnahmevorschriften bestehen oder je bestanden haben. — Hr. W hite hat wahr- 
scheinlich mit „Basic S tee r  Thomasstahl gemeint, was freilich beim Lloyds Register gar 
nicht zulassig ist, auch nicht fiir Schiffbaumaterial.

Die Festigkeit fiir Kesselbleche ist allerdings ziemlich hoch gestellt, namlich 26 his
30 tons oder rund 41 bis 47 kg a. d. qmm, doch ist weicheres Materiał zulassig, wenn
die Starkedimensionen (Scantlings) dieselben sind ais die, welche fur eiserne Kessel vor- 
geschrieben sind.

Fiir gewellte Feuerrohre w ar in 1890 schon eine minimale Festigkeit bis zu 22 tons 
=  34,6 kg f. d. qmm herunter gestattet.

H o c h a c h t u n g s v o l l !

Johannes Meyer, Surveyor to Lloyds Register, 
Dusseldorf — Franklinstrafse 30.

Ich habe zu vorsteliender Zuschrift zu bem erken, dafs der von mir angezogene Schlufs- 
passus des Vortrags von W. H. W h i t e  im Original* wie folgt lautet.

„It will be noted that tłiis paper has dealt exclusively wilh basie Steel for shipbuilding pur-
poses. It is our practice to gain experience of a new materiał for ship work before considering
its adoption for boiler making. This was done when acid mild steel was introduced, and the same 
course is still being folłowed. For boiler tubes, howewer, basie openhearth steel is already admitted 
by the Admirality.”

Es bezogen sich somit die von mir angezogenen Aeufserungen W hites auf die Yorschriften der 
Admirality und nicht diejenigen des englischen Lloyds.

E. Schrodter.
* *

*

An die Hauplversammlung, welche von etwa 000 Mitgliedern und Gasten besuclit war, schlofs 
sich in iiblicher Weise das gemeinschaftliehe Mittagsmalił an, welches nicht weniger ais 460 Theil- 
nehm er frohlich vereinte. Der Reigen der Trinkspriiclie wurde durch den des Vorsitzenden, Hrn. 
Gommerzienrath G. L u e g - Oberhausen, welcher dem Kaiser galt, eroffnet; er erinnerte an die Yor- 
gange, welcłie sich bei der vor Kurzem stattgeliabten Jałirhundertfeier vollzogen haben, und wies 
darauf liin, in weicli’ unentwegter Weise unser Herrscher sich ais Friedenskaiser bewahre. 
Hr. Gommerzienrath H a a r m a n n - O s n a b r i i c k  folgte sodann mit einem begeistert aufgenommenenTrink- 
spruch auf das geliebte Ehrenmitglied des Vereins, den Altreicliskanżler Fiirsten Otto von Bismarck. 
Aus der Yersammlung gingen alsdann folgende Telegramme a b :

Sr. Majestat dem deutschen Kaiser,
Berlin.

Euerer Majestat dem erhabenen Schirmherrn des Deutsclien Reichs liuldigt in elir- 
erbietiger Treue

Yer e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e  
Commerzienrath 7>»e</-Oberhausen, E. Schrodter,

Yorsitzender. Gescliaftsnihrer.

„Journal of the Iron and Steel Institut* 1892, S. 41.
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Fiirst Bismarck,
Friedrichsruh.

Dem durchlauchtigen Ehrenmitglied sprechen ihre hohe Freude uber die Wieder* 
genesung nach langwieriger Krankheit aus, und senden in unverbruchlieher Treue ehrfurchts- 
volle und herzliche GrCifse die zur Hauptversammlung vereinigten Mitglieder des Yereins 
deutsclier Eisenhiittenleute.

Commerzienrath Li«^-Oberhausen, E. Schródtcr,
Vorsitzendcr. GeschilfUfUhrer.

Nach Verlesung des Telegramms an den Fiirsten Bismarck erhob sich unter lebhaftem Hiinde- 
klatschen und allseitiger Zustimmung der Dicliter E r n s t  S c h e r e n b e r g - E l b e r f e l d  zum Vortrag der 
Dichtung, welche er zur Gentenarfeier beigetragen hatte:

E i n  N a c h k 1 a n g.
Des theuren Kaisers Bildniis,
Das jedes Herz erfullt,
Jiingst vor dem KOnigsschlosse 
W ard es in Erz enthullt.
Ein Genius giebt dem Rossę 
Des Hełden das Geleit —
Doch Er, der Geistesrecke 
Aus thatgewalt’ger Zeit,
Defs Rath zu hflchstem Wagen 
Den Herrscher einst beseelt, 
U ntrennbar ihm verbunden — 
Der Riesengenius f e h 11!
Am Postamente schweben 
In anmuthvoller Zier 
Die Gsttinnen des Sieges —
Seht der Victorien vier!
Doch Er, der einst in Gluthen 
Zum Kampf sein Yolk gestiihlŁ, 
Defs Geist die Schwerter scharfte 
Der SiegesschSpfer f e l i l t !
Und drunten auf den Stufen 
In Vierzahl grimme Leu’n
— Der Kraft und Treue Sinnbild 
Des Reiches Feinden drau’n ;
Doch Er, der Treuen Treu'ster, 
Ohn’ Menschcnfurcht und Scbeu, 
Der stets fur Reich und Kaiser 
Zum Sprung bereite Lcu,

Der, mit der Brust ihn deckend,
Aus Wunden ungezahlt
Fur seinen Herrn geblutet —
Der greise L5we f  e h  11!
Und um das Denkmal schaarte 
Zu Reiches Ruhm und Preis 
Und seines Griinders Ehren 
Sich deutscher Fursten Kreis;
Doch Er, den einst sein Kaiser 
Aus Tausenden erwahlt,
Der Furst in Volkes Herzen —
Er hat im Kreis ge  f e l i l t !
Beim Mahl im Zollernschlosse 
Klang dann manch’ herrlicti Wort. 
Dank Dir, Du junger Kaiser,
Des Reichs und Friedens H o rt!
Doch nimmer sei, in Treuen,
Dir unser Sehmerz verhehlt:
Uns hat am Tag der Weihe 
E i n Spruch, e i n Grufs g e f e h 11!
Dem Racher Deiner Ahnen 1 
Dem Tilger deutscher Schmacli ! 
Milliunenstimmig holen 
Den G rufs'w ir heute nach.
Denn ih m ,  der nie dem Kaiser, 
Dem Reich in Notli gefehlt — 
Bleibt seines V o lk e s  Secie 
In Ewigkeit verm ablt!

Stiirmischer Beifall folgte dem mit Begeisterung vorgetragenen Gedicht.

Hrn. Geheimen Bergrath W e d d i n g s  Toast galt alsdann dem verdienten Yorsitzenden des
Vereins, welcher aber das Verdienst fiir sich ablelinte und dasselbe den Berichterstattern des heutigen 
Tages zuschrieb. Namens der letzteren antwortete Hr. S e h r  o d  t e r ,  indem er darauf lnnwles, dafs 
bei der Bearbeitung des ihm zugefallenen Theiles der Berichterstattung ihm so recht klar geworden 
ist, welch ungeheure Umwalzungen in der Eisenindustrie in den letzten Jahren sich Yollzogen haben 
und welch harte Kampfe diese unter den Betheiligten haben verursachen miissen; um so freudiger 
ktinne er daher feststellen, dafs von diesem harten Bingen im Verein nichts r.u spuren gewesen sei, 
dafs im Gegentheil stets die griifste Einigkeit in demselben geherrscht habe. Sein Trinkspruch gelte 
daher dem guten Genius, der in dieser Zeit iiber dem Vereinsleben geschwebt habe.

In den Abendstunden vereinigte eine grofsere Zahl der Theilnehmer sich in den gastlichen
Riiumen des Malkastens.

Der in jeder Beziehung befriedigende Verlauf der Yeranstaltung stempelte den Tag zu einem 
bedeulungsYollen Ereignifs in der Geschiehte des Yereins.

E. Schrodter.

X..
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Genelimigung- und Untersuchung der Dampfkessel in Preufsen.

Durch eine am 1. April d, J. in Kraft ge- 
trelene Verfugung* des preufsischen Ministers fiir 
Handel und Gewerbe werden in den hisher giiltigen 
Bestimmungen fur Genehmigung und Untersuchung 
von Dampfkesseln Aenderungen eingefiihrt, welche 
in den betheiligten Kreisen um so grofseres Be- 
fremden erregt haben, ais sie von weittragendster 
Bedeutung sind, zum Theil praktisch nur unter 
grofsen Beliistigungen und Nachtheilen durchfiihrbar 
erscheinen und innerhalb einer Frist von nur 
wenigen Tagen nach Erscheinen des Erlasses in 
Kraft getreten sind.

Aus allen Theilen der Monarchie liegen daher 
gegen dieVerfiigung Einspriiche vor. Aus der nach- 
stehend mitgetheilten Eingabe, welche eine Beilie 
von angesehenen industriellen Unternehmungen 
und sachverstandigen Mannern des Niederrheins 
an den Minister gerichtet haben, gehen die Punkte 
hervor, gegen welche sich die Beschwerden richten.

Zu 1.
„Bei Kesseln mit geringer Wasseroberllache sind 

die Feuerzuge in einem grOfseren Abstande ais
10 cm unterhalb des niedrigsten W asserstandes 
anzuordnen/

Nach dieser Bestimmung ist es in jedem einzelnen 
Falle dem Ermessen der Beamten uberlassen, das 
Mafs festzusetzen, wodurch es nicht ausgeschlossen 
ist, dals Unzutraglichkeiten entstehen kOnnen.

W ir bitten daher, das Mafs b e s t i m m t  festzu­
setzen, und gestatten uns vorzuschlagen, dassetbe nach 
dem Yerhaltnifs der wasserberuhrten Heizllfiche zu 
der Wasseroberllache zu bemessen.

Zu 2.
„Bei hochgelegeuen W asserstanden ist ihre Be- 

dienung durch '1’reppen und Biihnen mit Hand- 
leisten zu erleichtern.“

Diese Bestimmung ist in vielen Fallen nicht 
durehzufubren (fahrbare Krahne, Dampfschiffskessęj 
u. s. w.). Wir bitten daher das Wort „ t h u n 1 i c h s t “ 
hinter dem Worte „ Bedienung* einschalten zu wollen.

Zu 3, Absatz -1.
„Das Kesselmauerwerk soli — auch gegen Kamin 

und .Nachbarkessel — freistehen."
Hierzu erlauben w ir uns Folgendes zu bemerken. 

Bei dem Betrieb der Dampfkessel haben sich in Jahr- 
zehute langer Praxis keine Uebelstande daraus er- 
geben, dals die Dampfkessel gegen die Nachbarkessel 
bezuglich des Mauerwerks nicht getrennt wurden. 
W ir sind dagegen uberzeugt, dals die neuen Bestim- 
inuogen eine Reihe von uberaus schwerwiegenden 
Uebelstanden zur Folgę haben w erden: namlich:

a) Bei Neuanlage wurde ganz erheblich mehr Platz 
orforderlich sein, wodurch ganze Anlagen in 
Frage gestellt werden kOnnen (Dampfkessel- 
Anlage in Stadten u. s. w.).

* B 2900 — I 2087 vom 25. Marz 1S97.

b) Yorhandene Anlagen werden in ihrem b e a b - 
s i c h  t i g  t e n  A u s b a u  in den meisten Fallen 
unmOglich. (Vervollstandigung fruher projectirter 
Kcsselanlagen durch neue Kessel in fertigen 
Kesselhausern mit vorhandenen die Dachcon- 
struction tragenden Saulen. —  Nach bisherigen 
Bestimmungen genflgende GrOfse eines vorhan- 
denen Kesselhauses.)

c) Die Auswechselung einzelner alter Kessel gegen 
neue wird nach den neuen Bestimmungen un­
mOglich und dadurch der Bestand vorhandener 
Anlagen in Frage gestellt.

Zu 5.
„Die Beanspruchung des Materials darf unter Zu- 

grundelegung einer fiinffachen Sicherlieit das durch- 
schnittliche Erfahrungsmafs nicht uberschreiten." 

W ir bitten, es bei den bestehenden, seit einer 
Reihe yon Jahren bewiihrten W urzburger und Ham­
burger Normen, gegen welche sich bisher keinerlei 
Anstande herausgestellt haben, zu belassen, und be­
merken noch, dafs die Kaiserliclie Marinę, die KOnig- 
liche Eisenbahn- und die militiir-technischen BehOrden 
i '! i  fache Sicherheit zulassen; die englische Admiralitat 
rerlangt sogar nur 4 fache Sicherheit.

Bezuglich der Flammrohre und MannlOcher, dereń 
Berechnung und Ausfiihrung bitten w ir gleichfalls, es 
bei den Bestimmungen der Hamburger Normen zu 
belassen, welche auch hier erfahrungsgemafs genugende 
Sicherheit gewahrleisten. (Es genugt beispielsweise 
auch bei langen und weiten Wellrohren fur die Quer- 
nahte e in  fa c h e  Ueberlappungsnielung.)

Indem wir rorstehende Vorschlage Ew. Excellenz 
zur hochgeneigten Priifung empfehlen und nicht 
zweifeln, dafs dieselben Annahme linden werden, 
erlauben w ir uns noch die Bitte auszusprecheu, die 
abgeiinderten Bestimmungen nicht vor dem 1. Januar 
1S98 in Kraft treten zu lassen.

Gleichfalls bitten wir, die Vorschriften des E r­
lasses vom 25. .Marz a. c., bis nach nochmaliger Priifung 
auf Grund unserer Vorschlage, nicht zu handhaben.

Anschliefsend hierzu bitten wir, den § *i6 der 
Anweisung, betreffend die Genehmigung und Unter­
suchung der Dampfkessel vom 15. Marz 1897, dahin 

j abzuam lern. dals die Anweisung nicht vor dem
1. Januar 1S98 in Kraft tritt. Unsere Bitte diirfte 

i damit ausreichend begrundet sein, dafe eine Dring- 
lichkeit fur eine so aufsergewOhnlich beschleunigte 
Einfuhrung in keiner Weise vorliegt, dafs hingegen 
infolge der kurz bemessenen — nur Mtagigen Ein- 
fOhrungsfrist — den Betheiligten schon jetzt zald- 

; reiche zeitraubende und schadigende Weiterungen er- 
| wachsen sind und ferner erwachsen werden. Die 
| Bestimmungen der vorerwahnteh Anweisung, wonach 

SchifTskessel und Kessel fur landwirthschaftliche 
Betriebe schon den Dampfkesseluberwaohungsyereinen 
uberwiesen sind, kOnnten vou der Hinausschiebung 
des Termins unberuhrt bleiben.

W ir sind uberzeugt, dafs auf Grund dieser 
Darlegungen, weichen sich zahlreiche Korper- 
schaften angeschlossen haben, schleunigst Ahhiilfe 

| eintrelen wird.



15. Mai 1897. Die Angerthalbdhn, Stahl und Eisen. 423

Die Angerthalbiilm. *

Dom Proufs. A bgeordnetenhause is t der „E nt­
w urf cincs Gesotzos betreffend die E rw eite rung  
des SjSaatseisenbahnnetzes u n d  dio B etheiligung  
des S taa tes an dem  B au von K leinbahnen  u .s . w .“ 
zitgegangon, in  w elchem  der Bau der fiir die L and­
w irthschaft des A ngerthals wio fiir die nieder- 
rhein isch-w estfalische H ochofen industrie  gleich 
w ichtigen A ngorthalbahn  (W ulfra th  — R atingen 
[W est]) also begriindet w ird :

Dio geplan to  L inio von W u lfrą tb  an  der au f 
G rund der Gesetze vom  21. Mai 1883 (Gesetzsam m l. 
S. 85) und vom  19. A pril 1886 (G esetzsam m l. S. 125) 
e rbau tonN ebonbahnA prath—Y elbertnacliB atingen  
(W est) an  dor H aup tbahn  D usseldorf—Speldorf 
bezw ecktden A ufschlufs des noch seh r ontw icklungs- 
fahigen oberen A ngerthales nebst Umgegend. Sie 
liegt m it iiire r ganzen A usdehnung  yon  17,3 km im  
R egiorungsbezirk D usseldorf der E heinprovinz und  
durchsehneidet den K ro is M ettm ann (255 qkm> 
81000 E inw ohner) m it 7,3 km und den L andkreis 
D usseldorf (362 qkm , 75000 Einw ohner) m it 10,0 km.

Das Y erkehrsgeb ie t um fafst gegen 150 qkm  m it 
20000 E inw ohnern , welclie ih ren  E rw erb h au p t­
sachlich in L andw irth schaft und Y iehzucht, im  
S teinbrucli- und  B ergw erksbetriebe sowio in  der 
In d u s trie  suchen.

Die A ckerflachen, die zur S teigerung der Er- 
tragsfah igkeit re ich lic lier Z u fuh rung  k iinstlicher 
D iingom ittel bedurfen , nehm en  den grofsten Tlieil 
des L andstrich s ein. Sio sind, w ie auch  die W iesen, 
von g u te r B eschaffenheit und  dienen zum  A nbau 
von W eizen, Roggen, H afer, G erste, Buchweizen, 
Raps, E rbsen, K artoffeln u n d  P u tto rk rau te rn . Von 
der E rn to  gelangon W oizon, Roggen, H afer, G erste, 
H eu, S troh  und, aus einzelnen T heilen  des Ge- 
biotes, K artoffeln zum  V ersand. F e rn e r w erden 
Milch, B u tte r  und  G arten frlich te  nach den nahe 
gelegenen grofsen In d iis trie s tad ten , u. a. E lberfeld 
und D usseldorf, yerkauft. W egen des V orkom m ens 
von gu tem  L ehm  eignet sich der Boden an  vielen 
S tellen  zu r A nlage von Żiegeleien.

In  dom V erkehrsgebiete liegen fe rn er m ehrere  
au f Blei-, Zink-, E isen- und  K upfererze beliehene 
G rubenfelder. B leierzgruben befinden sieli th e ils  
bere its  im  B etriebe, th e ils  in  der V orbereitung  
zum  Abbau. Von horvorragender B edeu tung  sind  
die K alkstein lager, nam entlich  bei Iloferm uhlo . 
Boi dem  Mangel an gu ten  A bsatzw egen is t jedoch, 
abgesehen von den an  den beiden E ndpunkten  
der B ahn  belegenen B rtichen, ih re  A usbeutung, 
sowie auch eine N utzbarm aehung der vorhandenen  
F orm sandgruben  zu r Z eit n ie lit angangig.

D ie gew erbliche T hiitigkeit (Fabrik- und  H aus- 
industrie) e rs treck t sich hauptsach lich  au f  die

* Y ergl. „S tahl und Eisen* 1890, S. 723.

Ile rs  tell ling von Eisen-, Motali- und T extilw aaren, 
Leder, Ledorschiiften, Papier, Spiegelglas, Carton- 
nagen, B ranntw oin , Z iegelsteinen, K alk- und 
M uhlenfabricaton.

Von geschlossonen O rtschaftcn  sind zu n e n n o n : 
W u lfra th , S tad t m it 8900 E inw ohnern  (einschl. 
dor Ilonschaften  W u lfra th  un d  F landersbach), 
H eiligenhaus m it 5300 E inw ohnern  (einschl. der 
H onschaften  lle tte rsch e id , K rehw inkel und Isen- 
biigel), H om berg  m it 500 und  R atingen, S tad t m it 
7900 E inw ohnern .

A n gew erblichen A nlagen sind yorhanden  im  
K reise  M eitm an n : eine E isengiefserei, m ehrero  
Schlofsfabriken, eine R iegelfabrik, eine F abrik  fiir 
F en ste r-u n d  T hurbeschliige m it Dampf- und W asser- 
betrieb , eine G elbgiefserei, cino C artonnagonfabrik, 
eine m echanische W eberei m it D am pfbetrieb , drei 
Lederschiiftofabriken, d a ru n te r eine m it D am pf­
betrieb , e ineG erberei, Ż iegeleien m it D am pfbetrieb , 
K alksteinbriiche und  K alkbrennereien  (Ring- und 
T riehterofen), B rann tw einbrennere ien , zum  T heil 
m it D am pfbetrieb, M ahlm uhlen m it W asser- und 
D am pfbetrieb, drei B leierzgruben, K alkste in lager; 
im  L andkreise  D usseldorf: E isengiefserei und
M aschinenfabrik, H olzw aarenfabrik, eine Spiegel- 
glasfabrik, P ap ierfab riken  m it D am pfbetrieb, eine 
B aum w ollspinnerei und  W eberei, zwei W atte- 
fabriken, Ool- und M ahlmiihleii m it W asser- und  
D am pfbetrieb, Ż iegeleien, eine B leierzgrube, K alk- 
stoin- und  F orm sandlager.

Das G ebiet is t in seinen V erkohrsbeziehungen 
au f die S tationen  W ulfra th , M ettm ann, R atingen, 
Ilosel und  Y elbert angew iesen. Die dah in  filhren- 
den Landwego sind  vielfach w egen der ungiinstigen  
B eschaffenheit, der w eiten E ntfernungon  und  der 
dadurch  bedingten  hohen B efSrderungskosten zur 
V orm ittlung  eines grofseren F rach tverkehrs , 
nam en tlich  von K alksteinen, geb rann tem  Kalk, 
Form sand, K ohlen und  Erzen, n ich t geeignet. 
A uch is t infolgedessen der A bsatz an landw irth - 
schaftlichen E rzeugnissen erschw ert.

D ie neue B ahn, dereń  H erste llung  schon seit 
langer Z eit e rs treb t w ird, lafst fu r den zu er- 
schliefsenden L andstrich  grofse Y ortheilo  erhoffen. 
Sie ste llt eine bessere Y erb indung  desselben m it 
dem  M ed errh e in e  ller, w odurch der A bsatz an  
landw irthschaftlichen  E rzeugnissen lohnender und  
der Bezug k iinstlicher Dtinge- und  K ra ftfu tte r- 
m itte l b illiger w ird. D ie B ahn w ird ferner die 
A usdehnung dor im  A ngerthale  und  U m gebung 
bestehenden  In d u s trie  erm ogliclion und  zur 
F orderung  des E rzbergbaues und  dos Sandgruberi- 
betriebes beitragen . Von besonderer W ich tigke it 
is t sie  aber fiir die E rschliefsung der K alk ste in ­
lager in  dem  genann ten  T hale und  infolgedessen 
fiir den  H ochofenbetrieb  im  w estliehen  Theil
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des rheinisch-w estfU lischon Industriebezirks. Dio 
H tlttenw erke  daselbst konnen nach Inbetriebnahm o 
der B ahn  ih ren  B edarf an K alksteinon zu erhob- 
lich n ied rigeren  F rachtsiitzen  bezielien, ais von den 
gegenw iirtigen Bezugsstellon.

D er G iiterverkehr der neuen  B ahn  w ird 
Y oraussiehtlicb hauptsiichlich  im  V ersand  von 
G etreide, K artoffeln, ITeu, S troh, M U hlenfabricaten, 
E isen- und  T extilw aaren , P ap ier, B leierzen, Poch- 
sand, K alkste inen , gebranntom  K alk, Z iegelsteinen,

Porm sand , und  im  E m pfang von k iinstlichen 
D ungem itteln , K raftfu ttersto ifon , G etreido und 
Oolsam en (fiir dic Miihlen), E isen, S tah l, land- 
w irthschaftlichen  M aschinen, IIolz, B aum aterialien , 
S teinkohlen  u. s. w. bestehen.

Das B aukap ita l ist, ausschliefslich der auf 
335000 J t  geschiitzten, von den In te re ssen ten  zu 
tragenden  G runderw erbskosten , au f  2 070 000 J t  =  
ru n d  119 700 J t  fiir das K ilom cter yeranschlagt.

Bericht iiber in- und

Patentanmeldungen,
Aelche von dem angcgebencn Tage an w a h r e n d  z w e i e r  
M o n a t e  zur Einsichtnahme fUr Jcdermann im Kalserlichen 

Patentami in Berlin ausliegen.

26. April 1897. KI. 10, N 3962. Liegender Koks- 
ofen. J. W. Neinhaus, Eschweiler.

KI. 48, H 17284. Yerfahren, Silberbelage mit 
Metallen galvanisch zu uberziehen. Dr. Ludwig 
HćSpfner, Berlin.

KI. 49, J4140. Vorrichtung zum Verbiuden von 
Rohren mit ihren Verbindungsstucken. Joha George 
Jnshąw, Birmingham.

29. April 1897. KI. 49, B 19092. Yerfahren zur 
Herstellung langsgeschweifster konischer bezw. beliebig 
geformter langer Rohre und HohlkOrper. Emil Bock, 
Duisburg.

KI. 49, D 7328. Verladevorriehtung fur heifse 
Luppen. Aug. Delattre & Co. und Jean Hartmann, 
Ferrióre la Grandę.

KI. 49, E 5091. Drehbare, ein- oder mehrtheilige 
LStbpfanne. Elkington & Co. Ltd. und H. Th. Fellows, 
Acock’s-Green.

KI. 78, W  11 340. Verfahren zur Herstellung von 
Ziindschniiren; 5. Zus. z. Pat. 88117. Firma Weśt- 
falisch - Ańhaltische Sprengstoff - Actiengesellschaft, 
Wittenberg.

3. Mai 1S97. KI. 5, P 8585. Yerschlufs fur Bohr- 
lOcher, durch welche Cementbrei oder dergl. behufs 
Sdiliefsung der Klufte in das Gebirge geprelst wird. 
Friedrich Pelzer, Dortmund.

KI. 7 , M 13678. Platinen- und Blechofen. 
Anastasius Maeusel, Dillingen a. d. Saar.

KI. 10, B 20403. Koksofen. Dr. Theodor Bauer, 
Berlin.

KI. 24, B 19903. Feuerung mit, ais Entgasungs- 
kammer ausgebildetem Beschickungskanal. Pierre 
Boimare, Paris.

KI. 35, B 18250. Fangvorrichtung fur FOrder- 
schalen. Baimund Balazsy, Kremnitz, Ungarn.

KI. 49, E5187. Prefstisch fur hydraulische Pressen. 
Eiclihoff, Schalke i. W.

0. Mai 1897. KI. 1. E 5261. Kohlen-Auslese- und 
Yerlade-Yorrichtung. C. Ernenputsch, Dortmund.

KI. 5, L 981S. Bohrapparat mit endloser Kette 
zum Heben des losgebohrten Gebirges. Farquhar 
Jlatheson Mc Larty, Penang Straits Settlements.

KI. 14, K 14739. Nicht umsteuerbare Walzwerks- 
Yerbundmascbine; Zus. z. Pat. 91422. C. Kiessel- 
bacb, Rath b. Dusseldorf.

KI. 24, K 14659. Rost. Johann KSgler und 
Franz Scliroter. SchOnfeld a. d. Bolnn. Nordbahn, 
B5h men.

auslandische Patente.

KI. 24, P 8610. Stehender Dampfkessel mit 
WasserrOhrenrost. Edward Benjamin Parkhurst, 
Woburn, Grfsch. Midcll., Mass., V. St. A.

KI. 24, Sch 12 010. Retortenofen. Richard 
Schneider, Dresden-A.

KI. 40, M 12379. Verbesserung an Apparaten 
zur Behandlung von Nickelerzen und anderen nickel- 
baltigcn Materialien mittels Kohlenoxyd. Ludwig 
Mond, London.

KI. ID, R 99S1. Verfahren zur Darstellung von 
Chrom und Mangan im elektrischen Schmelzofen. 
Dr. Waltlier Rathenau, Bitterfeld.

St. SI, D 7079. Transportvorrichtung mit end­
loser Kette und mit dieser fest verbundenen Bechern. 
James Mapes Dodge, Philadelphia.

G ebrauchsm uster-E in tragungen .
26. April 1897. KI. 19, Nr. 73 395. Eiuseitige 

Kremplasche fur Schienen aller Art, dereń den Schienen- 
fufs unterfassender Theil bis iiber die Mitte des 
Schienensteges hinausgefuhrt ist. Hugo Cul in, Hamburg.

KI. 20, Nr. 73 298. Brcmsschuh mit je einer Kappe 
vor und hinter dem BremskOrper. Emil Opitz, 
Kónigszelt i. Schl.

3. Mai 1897. KI. 24, Nr. 73 730. Roststab mit 
schlangenfórniigem Mittelstege und beiderseitig an- 
geordneten Kam men. Maschinenfabriken vorm. Gebr. 
Guttsmann und Breslauer Metallgiefserei, Actien- 
gesellschaft, Breslau.

KI. 31, Nr. 73596. Formkasten mit Anordnung 
der Dubel in einem durch Seiten- und Quer)eiste 
gebildeten Winkelstuck und Fuhrungsohr fur den 
Dubel gegen Verbiegen. Ileinr. Kamper, Velbert.

KI. 31, Nr. 73 005. Mit dem Holzmodell mittels 
Unterlegscheibe und Schraubenm utter zu yerbindende, 
das Modeli beim Losschlagcn vor Beschadigung 
schutzende Buchse. Wilhelm ThOing und August 
Henschel, Uerdingen a. Rh.

KI. 80, Nr. 73 512. Kalkbrennofen in Schacht- 
form mit Saule in der Mitte. Ernst Hotop, Berlin.

KI. 80, Nr. 73 602. Ringofen mit durch Ventile 
abscliliefsbaren Kanalen zum Ueberleiten der Heiz- 
gase in die nachsten Brennkammcrn. Fr. Andre, 
Hildesheim.

Deutsche Reichspatente.

KI. 24, Nr. 90524, vom 20. Mai 1S96. J o s e f  
C u s t o n i n S a a r b r u c k e n .  Winderhitzer.

Der W inderhitzer ist in , Stahl und E isen ' 1897, 
S. 177 beschrieben.
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KI. 49, Nr. 91019, vom 19. Juli 1S96. E v a i r s te  
M ę n n ie r  in  II a i n e St. P a u l. Walzwerk fiir Schmiede.

Das Walzwerk besitzt eine angetriebene Unter- 
walze a und eine obere Schleppwalze b mit dem 
Zweck angepafsten Profilen. Der Bund der oberen

Schleppwalze b dreht sieli lose auf ihrer Welle c, 
dereń Endzapfen excentrisch zum mittleren Wellen- 
theil liegen, so dals durch Drehung der Welle c ver- 
mittelst des Ilebels d die Oberwalze b der Unter- 
walze a genahert werden kann.

Kr. 49, Nr. 91151, Yom 7. December 1891. T h e  
S m ith a n d  E gge  M a n u f a c tu r in g  Go. in  B r id g e -

p o r t .C  oiin.(V .St. A.). 
----------.__________ i— , Maschine zu r Herstel­

lung U-fSrmigerDraht- 
kettengłieder m it zwei 
Augen.

Die Skizze zeigt die 
einzelnen Biegungen, 
weichen das Draht- 
stuck bis zum lertigen 
Gliede unterworfen 
wird. Dieselben w er­
den yorgenommen, 
nachdem das Draht- 
stuck dureli die beiden 
Oesen des nachstvor- 
hergehenden fertigen 
Gliedes gesteckt ist.

KI. 40, Nr. 912SS, vom 11. Januar 1893. R o b e r t  
M. T li o m p s o n i n N e w Y o r k. Yerfahren zur 
Gewinnung ron Nickelsulphid aus nickelhaltigen Roh- 
steinen oder Erzen.

Um handelsreines Nickelsulphid zu erhalten, 
werden nickelhaltige Erze oder Rohsteine, welche 
die gewohnlichen Yerunreinigungen (Cu, Fe) enthalten, 
m it alkalischen Zuschlagen, insbesondere mit einem 
Alkalisulphid, oder mit Kohle und einem Alkali- 
sulphat oder Bisulphat, ein oder mehrere Małe ge- 
sehmolzen, wobei die Metallsulphide nach dem 
specifischen Gewicht derart sich trennen, dafs die an 
Nickel reichen Sulphide in den Bodenscliichten sich 
absetzen, wahrend die an Nickel armen Kupfer- und 
Eisensulphide in den Deckschiehten sich sammeln. 
Die Schichten werden im fliissigen oder erkalteten 
Zustande yoneinander getrennt. Die Deckschiehten 
k6nnen,"^so lange sie noch freie wirksame Alkalien 
enthalten, ais Zuschlage in dem Procefs wieder Ver- 
wendung finden.

KI. 49, Nr. 90252, vom 31. August 1895. J e a n  
I! fi che  jr .  in  H iic k e sw a g e n . Luftfederhammer.

Der Bar a gleitet 
auf dem Kolben b, der 
mit dem auf und ab 
bewegten Fiihrungskol- 
ben c sta rr yerbunden 
ist. In letzterem ist ein 
nach oben sich offnondes 
Ventil d yorgesehen, 

wahrend der Raum 
u n te r  c durch eine 
durch einen Hahn ab- 
schliefsbare Oeffnung 
(nicht gezeichnet) mit 
der Aufsenluft in Yer- 
bindungsteht. Ist dieser 
Hahn geschlossen, so 
entweicht beim Auf- 
gange des Bars a die 
Luft unter dem Kolben 
c durch das Ventil d, 
wodurch beim Nieder- 
gang des Bars a eine 

Luftverdunnung erzeugt wird, die den Bar a in einer 
schwingenden, aber schwebenden Stellung erhalt. 
Ein Schlag findet hierbei nicht statt. OefTnet man 
aber den Hahn, so ubt der Bar den Schlag aus.

KI. 7, Nr. 90688, 
- I r -  vom 22. Marz 1895. 

Zusatz zu Nr. 73 100 
(vergl. „Stalli uud 
Eisen “ 1894, S. 275). 

W il l ia m  E d e n b o rn  in  C h ic a g o . 
Drahthaspel.

Die ZuieitungsrShren a fur den 
Draht sind unterbrochen, um die sich 
absondernden Schlacken selbsttliatig 
abzufuhren.

KI. 31, Nr. 90716, voru 21. April 1896. J o h a n n  
R en k  in  A u g sb u rg . Zahnraderformmaschine.

Die Form a steht auf dem yermittelst des 
Schneckenrades b drehbaren Tisch c, wahrend das

Zahnmodell d an dem Arm e sitzt, welcher in dem 
Schlitten f  gelagert ist und Y e r m it t e ls t  d e r  Schrauben- 
spindel g behuls Zuruckziehung des Modells d aus 
der Form a radial yerschoben werden kann.

KI. 48, N r. 91147, vom 28. Juli 1896. Dr. F o ck e  
in  E id e l s te d t .  Yerfahren zum  Reinigen ton Eisen- 
und Stahlgegenstanden.

Zum Reinigen wird eine 2 proc. Losung Flufssaure 
benutzt. Nach der Beize ist ein Waschen m it heifsem 
und mit Kalkmilch yersetztern Wasser nothwendig.
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dio Unlerlage c und die Panzerplatte d eine Róhre e 
oder dcrgl., welche bei Rotligluth weicli wird und 
infolgedessen durcli das Gewicht der Panzerplatte a 
zusammengedruckt wird.

Britische Patente.

N r. 3080, vom 18. Februar 1896. D. V ic k e r s  
i n S h e f f i e l d .  Cementiren von Panzerplatten.

Um die Panzerplatte a wahrend des ganzen 
Cementirprocesses in inniger Beriihrung mit der 
Kohle b zu halten, legt man utn diese und zwischen

Nr. 0150, vom 25. Miirz 1895. D o u g la s  V ic k e rs  
in  S h e f f ie ld . W&rmofen fiir  Płoche u. dcrgl.

Der Ofen hat einen ringfórmigen, vermittelst des 
hydraulischen Gylinders a heb- und senkbaren und 
mit demsolben drehbaren llerd  b, iiber welchem ein 
feststehcndes Gewólbe c, welches einen nicht ganz

Nr. 203, vom 3. Jan. 1S96. Em  i l e  P l a c e t  
in  P a r i s .  Herstellung von Chromstdhl.

Um hei der Legirung von Chrom mit dem Stahl 
letzterem keinen Kohlenstoff, sondern nur reines 
Chrom zuzufuhren, wird letzteres auf Eisen- oder 
S ta h ls ta b e n e le k tro ly tis c h  niedergeschlagen,wonach 
die Sta be geschmolzen, gehiimmert, gewalzt, gezogen, 
cementirt oder sonstwię be- und verarbeitet werden. 
Beim Gliihen der Stabe legirt sich das Chrom ober- 
M chlieh mit dem Eisen und bildet eine sehr harte 
Schicht, wahrend der Kern der Stabe weich bleibt, 
was besonders fur Werkzeuge, Wellenzapfen u. s. w. 
wunschenswerth ist.

geschlossenen Ring bildet, angeordnet ist. Die Enden 
dieses GewOlbes sind durch Thuren d d‘ geschlossen. 
Yor der Thflr d ist die Feuerung e und yor der T hur d‘ 
der Fuchs f  angeordnet. Die Blócke werden auf den 
freien Theil g des Herdes gelegt und dann bei ge- 
Offneter Thur d durch Drehen des Herdes b in den 
Ofen befflrdert. Ebenso werden die warmen BlScke 
an der gegeniiberliegenden Thur d' von dem Herd b 
fortgenommen.

Nr. 3803, vom 22. Februar 1S95. W. B e a rd -  
m o re  in  P a r k h e a d  u n d  D. S te w a r t  in  L o n d o n . 
Plattenscheere.

Die Scheere hat zwei S tander, welche aus zwei 
starken Stahlplatten a , die in gufseiserne Fiifse b 
eiugesetzt sind und Querriegel c besitzen, bestehen. 
Beide Stander sind durch Streben d e sta rr miteinander 
verbunden. Yon diesen tragt d das untere Scheeren- 
blatt f, wahrend von der oberen Doppelstrebe e das 
obere Scheereńblatt g gefuhrt wird. Letzteres ist 
durch kurze Gelenkstuckc h mit zwei Hebeln i 
yerbmiden, die zwischen den Platten a auf einer in 
Buchsen k  gelagerten Welle l sitzen. An die anderen 
Enden der Hebel i  greifen hydraulische Tauch- 
kolben m an , welche auf der oberen kleinen Ring- 
flache n stets unter Accumulatordruck stehen, wahrend 
beim Schnitt das Druckwasser auf die untere volle 
Fidelie wirkt. Die hydraulischen Kolben o dienen 
zum Niederhalten des Werkstucks.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

N r. .'501!)22. N. B. T a y l o r ,  J. C. Di  a s  und 
J. R e d f e r n  in W i l i n e r d i n g  (Pa.). Bienenkorb- 
Koksofen.

Die Sohle a des Koksofens ruht vermittelst 
Schrauben mit Schneckenantrieb heb- und senkbar 
auf einem Wagen c, der nach Senkung der Sohle aus 
dem Ofen hinausgefahren werden kann. Letzteres 
erfolgt, wenn die Ofenfullung gar ist und naehdem 
die Sohle a so weit heruntergeschraubt worden ist, 
dafs ihre obere Flachę tiefer ais die Unterkante der
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n a s m i

schickung enthaltende Gefafs g yermittelst Kelten h 
aufgehangt. Wird in der gezeichneten Lage von Ofen

S r . 560934 und 560!)35. J. R o b e r t s o n  in 
M a n c h e s t e r  (England). Hydraulische Schmiedepresse.

Die Presse a (Fig. 2) h a t zwei Plungerkolben, 
die durch einen doppelarmigen Hebel miteinander 
verbunden sind und von welchen einer den Prefsbar 
tragt. Die beiden zugehorigen Cylinder stehen durch 
getrennte Rohrleitungen mit zwei Pumpencylindern b, 
dereń Plungerkolben von einer Kurbel angetrieben

und Getafs g eine an ersterem drehbar befestigte, 
aber durch eine Kette n  gehaltene Stutze i  zwischen 
zwei Knaggen l des Gefafses g gestellt und dann 
letzteres gesenkt, so kippt das Gefafs g und entleert 
seinen Inhalt in den Herd. Die Fortnahme des Ge- 
falses g erfolgt durch einfaches Heben des Krahnes d.

werden, derart in Yerbindung, dafs beim Gang der 
Pumpe 6 die zwischen dieser und den beiden Cylindern 
der Presse a hin und her gehende Wassermenge den 
Auf- und Abgang des Prefsbars bewirkt. Der Hub 
desselben kann dadurch geregelt werden, dafs die 
beiden Pumpencylinder durch ein einstellbares Drossel- 
ventil miteinander yerbunden werden.

i  S------1------------------- -Nr. 5 6 8 5 1 1 . G.
“i  _____ B f j  B r o o k e  in B i r d s -
f  g  • ^  / /  b o r o u g h  (Pa.).

i  ---------"U : -C f i  Gie/senkleiner Blocke.
l  i  M  Um eine mit feuer-

hl —  fęstem Futter ver-
sehene GiefsrShre a 
mit seitlichen OefT- 
nungen sind die mul- 
denfOrmigen Giels- 

|  forrnen b in mehreren
s ł  l l S S z s i  1 Gruppen derart auf-
30 1 SsySSli n e‘nan|Jer gŁ‘lcgt, dafs

i £ der Boden der einen 
f c g S S t  W  Form der niichst

unteren Form ais
—  Decke dient und dafs

‘ ih r offcnes JKopfende
mit den seitlichen 
Oeffriungen derGiefs- 

rohre a in Verbindung steht. In letztere wird das 
Metali aus der Giefspfanne c eingelassen, so dafs 
es sanSmtliche Formen 6 fiillt. Ist dies geschehen, 
so wird die Giefspfanne c und die mit ih r durch 
Ketteri yerbundene Giefsrdhre a gehoben, wobei die 
noch weichen Gufszapfen in den Oeffnungen der 
Giefsrtfhre a abgeseheert werden und sammtliehe 
Blocke rohęinander getreńnt sind.

Nach Fig. 1 werden die Prefspumpen b durch eine 
Dampfmaschine direct angetrieben, wahrend die den 
Auf- und Abgang des Prefsbars bewirkenden Cylinder a 
nicht neben-, sondern ubereinander angeordnet sind. 
Um hierhei den Hub des Prefsbars regeln zu kSnnen, 
sind neben der Presse sechs kleine, durch eine ge- 
meinschaftliche Escenterwelle angetriebene Prefs­
pumpen c angeordnet, von welchen drei aus dem 
einen Prefscylinder saugen und in den andern Prefs- 
cylinder drucken, wahrend die drei anderen Pumpen 
in umgekehrtem Sinue m it diesen Cylindern Yerbunden 
sind, Infolgedessen kann durch Ein- oder Aussehaltung 
dieser Pumpen ein allmahlicher Nieder- oder Aufgang 
der Prefszone des Biirs bewirkt werden.

Oeffnung liegt. Beim Herausfahren der Solde a wird 
die Ftillung von den Ofenwandungen zuriickgehalten, 
so dals sie zwischen dem Geleise i durch auf die 
schiefe Ebene behufs AblCschung fiillt. Die Sobie a 
wird dann wieder in den Ofen gefahren und letzterer 
von neuem gefiillt.

N’r . 567848. II. 11. C a m p b e l l  in I l a r r i s b u r g  
(Pa.). Einrichtung zum Besehicken von Herdofen.

Der Herdofen ruht auf Tragern a, die yon Rollen b 
unterstutzt werden. Das Kippen des Ofens erfolgt 
yermittelst des hydraulischen Motors c. Behufs Be- 
schickung des Ofens ist hinter demselben ein dreh- 
und hebbarer Krahn d angeordnet, auf dessen Aus- 
leger eine Katze e lauft. An diese wird das die Be-
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S ta t is t is c h e s .
Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

............ ...................;-------------------------- --—------------------
E i i i l Y i l i i - A u s f u h r

E r ste s  Y ie r te lja h r E r s te s  Y ie r te lja h r
1S9G | 1897 1S9G 1897

E r z e : t t t t
E is e n e r z e ........................................................................ 426 857 483 547 587 976 795 942
Schlacken von Erzen, Schlackenwolle etc............... 135 490 139 547 3 842 6 461
Thomasschlacken, g e m a h le n ...................................... 12 967 13583 15 377 24 427

R o h e is e n :
Brucheisen und E isenabfalle ...................................... 2 722 3 859 15S69 7 610
R o h e is e n ........................................................................ 32 895 39 345 43 018 21 454
Luppeneisen, Rohschienen, B lS c k e .......................... 201 106 13 842 11 701

F a b r ic a te :
Eck- und W inkeloisen................................................... 24 64 41 355 30 522
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................ 11 74 19 154 6 703
E isenba lin sch ienen ....................................................... 24 348 30 668 17 013
Schmiedbares Eisen in Staben etc., Radkranz-,

P flugschaareneisen .............................. ..................... 4 900 5 391 66 072 52 678
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 481 •48S 37 581 26 843
Desgl. polirt, gefirnifst etc. 938 1 339 1 307 1889
W eifsblech........................................................................ 1 137 2187 48 39
Eisendraht, r o h ............................................................ 1816 1226 29 804 25 203
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................................... 141 138 22 989 23 720

G anz g r o b e  E is e n w a a r e n :
Ganz grobe Eisengufswaaren...................................... 1464 1 203 3911 3 616
Ambosse, Brecheisen etc.............................. .... 72 79 786 651
Anker, K e t t e n ................................................................ 522 397 263 111
Brucken und B ruckenbestand theile ......................... 55 21 1 026 1063

32 41 504 557
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied. 24 91 669 879
Eisenbahnachsen, Rader e t c . .................................. 437 649 6 593 6 853
Kanonenrohre ................................................................ 2 — 57 144
Rohren, geschmiedete, gewalzte etc........................... 921 2 755 7716 6 243

G rob e E is e n w a a r e n :
Grobe Eisenw aaren, nicht abgeschliffen und ab­

geschliffen, W e rk z e u g e ........................................... 2 487 3 371 32 385 31 460
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschliffen 0 — 522 —
D rah ts tif te ................. ...................................................... 12 3 14 755 14 840
Geschosse ohne Bleimantel, abgeschliffen etc. . . — — 44 88
Schrauben, Schraubbolzen etc..................................... 64 86 766 422

F e in e  E is e n w a a r e n :
75 84 \ O |  4 330W aaren aus schmiedbarem Eisen.............................. ? 363 / ?

Nahmaschinen ohne Gestell e t c . .............................. 14 228 466 941
? 87 ? 119

Gewehre fiir Kriegszwecke..................... ... 1 1 552 139
Jagd- und Luxusgewehre, G ew ehrtheile ................. 27 25 24 20
Nahnadeln, N ahm aschinennadeln .............................. 3 8 356 285
Schreibfedern aus Stahl etc. ...................................... 30 37 9 9

8 9 130 127
M a s c h in e n :

Locomotiven, Locomobilen.......................................... 155 348 2 427 1 396
D am pfkesse l.................................................................... 71 98 860 921
Maschinen, uberwiegend aus H o l z .......................... 236 318 285 267

„ ,  ,  G u fse ise n ................. 9 569 11994 23 574 24 816
, , schmiedbarem Eisen 708 1 085 3 845 4122
„ „ and. unedl. Metallen 85 99 244 273

Nahmaschinen m it Gestell, uberwieg. aus Gufseisen 411 663 1 790 1543
Desgl. ilberwiegend aus schmiedbarem Eisen . . S 10 — —

A n d ere  F a b r ic a te :
Kratzen und K ratzenbesch lage.................................. 64 67 55 48
E isenbahnfahrzeuge...............................................\ 76 41 2 049 1 645
Andere Wagen und S c h l i t t e n ..........................m 39 38 61 30

— — — —
Segel-Seeschiffe..................... ................................. ™ — — — 1
Schiffe fur Binnenschiffahrt .............................. / — — — 1
Zus., ohne Erze, doch einschl. Instrum. u. Apparate t | 63 S41 { 78995 | 436 573 338 169

(Yergleiche nebenstehende Seite.)
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Deutschlands Aufsenhandel im I. Yierteljahr.
Bis zum Schlufs des Jahres 1896 umfafste der 

in den monatlichen Uebersichten nachgewiesene 
Specialhandel: beim Eingang die Einfuhr in den 
freien Yerkehr des Zollgebiets nach erfolgter Yer- 
zollung oder zollfreier Ablassung und zwar sowohl 
unm ittelbar ais auch von Zoll-Niederlagen und -Conten; 
beim Ausgang die Ausfuhr aus dem freien Yerkehr 
des deutschen Zollgebiets, einsehliefslich der unter 
Steuercontrole ausgehenden, einer Yerbrauchssteuer 
unterliegenden inliindischen Waaren.

Seit Beginn des laufenden Jahres wird aulserdem 
beitn Eingang die gesammte Einfuhr zur Yeredelung 
au f  inlandische Rechnung unter Zollcontrole, und 
zwar sowohl unm ittelbar ais auch von Zoll-Nieder­
lagen und -Conten, und beim Ausgang auch die Aus­
fuhr nach der Veredelung auf inlandische Rechnung 
unter Zollcontrole in den Specialhandel mit einbezogen. 
Dadurch ist die Vergleichbarkeit der diesjahrigen Nach- 
weise des Specialhandels mit den vorjahrigen bei ver- 
schiedenen W aarengruppen arg gestórt, und sie kann 
erst dadurch wieder hergestellt werden, dafs man 
von den diesjahrigen unter dem erweiterten Begrifl 
des Specialhandels ein- und ausgefuhrten W aaren- 
mengen die im Veredelungsverkehr ausgetauschten 
Mengen abzieht.

Das ist in unserer Tabelle geschehen. Und so 
is t es zu erklaren, dafs unsere Zahlen, in der Einfuhr 
namentlich bei Brucheisen, Roheisen, Eck- und Winkel­
eisen, schmiedbarem Eisen in Staben, rohen Platten 
und Blechen aus schmiedbarem Eisen, Weifsblech, und 
bei der Ausfuhr namentlich bei Eisenbahnschienen, 
groben Eisengufswaaren, Locomotiven und Locomo­
bilen, Kratzen und Kratzenbeschlagen wesentlich ab- 
weichen von den Zahlen, welche fast allen vergleichen- 
den Zusammenstellungen des Handels in den ersten 
dreiM onaten in Zeitungen und Fachblattern zu Grunde 
-gelegt sind.

Wie betrachtlich die Yerschiebung in der Be- 
deutung der Zahlen ist, zeigt nachstehende Uebersicht 
uber Ein- und Ausfuhr einiger Posten und der Gruppe 
Eisen und Eisenwaaren uberhaupt in den ersten drei 
Monaten dieses Jahres.

Man kann also nicht sagen, wie es rielfach ge­
schehen ist, dafs die Einfuhr von Eisen und Eisen­
w aaren im ersten Quartal des laufenden Jahres gegen 
■das entsprechende 1896, wo 51 S80 t eingefiihrt wurden, 
um 87 937 t weniger 51 8S0 t, also um 30057 t grMser

gewesen ist. Sie ist nur um 64076 I weniger 51880 t, 
also um 12 196 t grdfser gewesen. Und speciell zeigt 
die Einfuhr von Roheisen gegen das Yorjahr, wo 
32895 t eingefiihrt wurden, nicht eine Zunahme von 
54106 t weniger 32895 t, also um 21211 t, sondern 
nur um die Differenz zwischen 39 345 t und 32S95 t, 
also um 6450 t.

Es ist daher nicht richtig, wenn man von einer 
ungewShnlich grofsen beunruhigenden Zunahme der 
Einfuhr spricht. Und die Befurchtungen, welche eine 
Uebererzeugung vorraussehen, sind, insoweit sie sich 
auf die seheinbar etwa 70 % betragende Melireinfuhr 
stutzen, nicht berechtigt. Deswegen behalt die 
Steigerung der inlandischen Erzeugung ihre volle wohl 
zu beachtende Bedeutung.

E i n f li li r.

Nach dem 
alten Umfang 

des Begriffs 
„Speciathandel-

t

Nach dem 
neuen Umfang 

dea HegrilTs 
„Specialhandel"

t

Brucheisen und Abfalle . 3 8 5 9 8 8 1 5
R o h e ise n .......................... 3 9  3 4 5 5 4  106
Eck- und Winkeleisen . 67 3 0 0
Schmiedbares Eisen in

Staben, Radkranz- u.s.w.
E i s e n .............................. 5  391 6  471

Rohe Platten und Bleche
aus schmiedb. Eisen . . 4 S 8 9 7 6

W e ifsb le c h ..................... 2  187 4  21 9
Eisen und Eisenwaaren

uberhaupt ..................... C4 0 7 6 87  937
lnstrum ente, Maschinen

und Fahrzeuge . . . . 14 91 9 15 0 4 0

A u s f u h r .
Eisenbahnschienen . . 17 0 1 3 2 2  791
Ganz grobe Eisengufs­

waaren .......................... 3  616 5  2 5 5
Eisen und Eisenwaaren

uberhaupt ...................... 2 9 8  303 3 1 0  207
Locom otiren, Locomo­

bilen .............................. 1 396 2  3 7 4
lnstrumente, Maschinen

und Fahrzeuge . . . . 39 S«C 41 322

M. ’ Busentann.

Referate und kleinere Mittheilungen.
N c u e s te r  K eco rd  a m e r lk a u is c h e r  D r a h t w a lz w e r t e .

Nach Angabe von Fachblattern soli auf dem 
Drahtwalzwerk der I l l i n o i s  S t e e l  Co.  in Joliet 
aieuerdings eine Wochen - Erzeugung vou 3273 tons ; 
405 Pfund W alzdraht Nr. 5 erzielt worden sein. Es 
ergiebt dies nach derselben Quelle einen Durchschnitt 
von 297'/-! Grofstons fur die Schicht, allerdings liegt 
in  der gleichzeitig angefuhrten Angabe, dafs die grSfste 
Leistung einer Schicht 200 tons 2150 Pfund gewesen 
sei, ein Widerspruch gegenuber der Durchschnitts- 
leistung. D ie. in letzter Ausgabe enthaltene Abhand- 
linig uber die Carnegieschen Hoehufen enthebt uns 
die Bemerkung zuzufGgen, dafs alle amerikanischen 
Recorde mit Yorsicht aufzunehmen sind.

Das Walzwerk besteht aus einer sogenannten 
„twin mill“, bei welcher die Yorstrafse continuirlich 
ist und die Knuppel in zwei gewóhrilichen .G arre tt '-  
-Strafsen fertig gewalzt werden. Die ganze Erzeugung j

X.t- .

ist in zwei continuirlichen Oefen erwarmt worden, 
wobei die verwendeten rorgeblockten Stiicke zumeist 
noch warm von der Blockstrafse kamen.

D e r  S ta p e lla u f  d es N o rd d eu tsch en  L loyd -D am p fers  
„ K a is e r  W ilh e lm  d er  G rofse“ .

In Anwesenheit Sr. Majestat des Kaisers lief am
4. Mai d. J. in Stettin der Dampfer „Kaiser Wilhelm 
der Grofse* vom Stapel, der nicht nur in der Flotte 
des , Norddeutschen Lloyd“, sondern in der ganzen 
Handelsmarine der Weit ais grófstes Schiff den Ocean 
durchfahren wird. Wir werden in einer der nachsten 
Nummern unserer Zeitschrift ausfuhrlich auf den 
Dampfer und seinen Stapellauf zuruckkommen, der fur 
die deutsche SchiiTbaukunst sowohl ais fur die deutsche 
Rhederei ein Ereignifs von weitesttragender Bedeutung 
genannt zu werden verdient, um das w ir von anderen 
Natiorien mit Recht beneidet werden. Die Red.
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B ilch ersch au .

Uandbuch der Ingenieurwissmschaften. V. B an d : 
Der Eisenbahnbau. Erste Abtheilung, bearbeitet 
von Al f r e d  Bi rk und F r a n z  Kr e u t e r .  Leipzig 
bei W. Engelmann. Preis 6 J l ,  geb. S,50 J l .

E~ ist mit dieser 204 Seiten in gr. 8° starken, 
und mit 125 Abbildungen versehenen Lieferung ein : 
weiterer Theil des grofsartig angelegteu Werks er- 
schienen, dessen Herausgabe in den sachkundigen 
Handen von Professor Loew e-M tinchen und Geh. 
Oberbaurath Z i mme r ma n n - B e r l i n  liegt. Diese erste 
Abtheilung beschaftigt sich im ersten Capitel mit 
allgemeinen BegrifTen und geschichtlicher Einfuhrung; 
es wird der Begriff der Eisenbahn, ihre Ueberlegen- 
lieit zum Land- und \V asserverkehr, die Wirkungen 
des Massenverkeiirs, sowie die Geschichte, Entwicklung 
und Eintheilung der Eisenbahnen besprochen. Das
II. Capitel behandeltBahn und Fahrzug im allgemeinen, 
Locomotiven, Personen-, Post- und Gepiiekwagen, die 
Bewegung der Eisenbahnfahrzeuge, sowie die Anord- 
nung und Gestaltung der Bahn in Kriimmungen und 
Geraden, die W iderstande von Eisenbahnfahrzeugen 
und die mafsgebenden Gesichtspunkte fur die Wahl 
der Neigungen und Kriimmungen.

Die Verfasser haben es verstanden, eine aufser- 
ordentlich grofse Menge werthvollen Materials in 
knapper Form zusam menzutragen; so gewahren z. B. 
die auf S. 98 u. s. f. tabellarisch zusammengestellten 
Grundformen von 55 Guterwagen der verschiedensten 
europaischen und amerikanischen Eisenbahnen hóchst 
lehrreiche Uebersicht iiber Leer- und Ladungsgewicht, 
Achsen und Achsstand u. s. w. Wegen der Eigen- 
artigkeit, mit welcher die Eisenbahnen sich uberall 
entwickelt haben, sind die gebotenen Yergleichenden 
Angaben um so werth- und man kOnnte sagen reiz- 
voller, weil sie den Techniker unwillkurlich drangen, 
den Ursachen des Entwicklungsgangs nachzuforschen 
und die besten Formen festzustellen. Sehr.

Die Eisen- und Stahlwerke, Maschinenfabriken und 
Giefsereien des niederrheinisch-westfdlischen Indu- 
striebezirks. Zusammengestellt von H e i n r i c h

L e m b e r g .  Dortmund, Verlag von C. L.  Kruger.
Preis 3 J l ,  154 Seiten.

Bei dem Yorhandensein des trefflichen Reichs- 
Adrefsbuchs von Dr. R e n t z s c h  (Spamer) und der 
rhein. -westf. - thdring. Bezugsquellen (O. Hammer- 
schmidt-Hagen) kOnnen w ir ein eigentliches Bedurfnifs 
fur das vorliegende Buch nicht anerkennen : es wird 
jedoch auch dieses A drelsbuch, welches nach Orten 
geordnet ist, in manchen Kreisen willkommen sein.

___________  S.

Die Elektrotechnik aus der Praxis fiir  die Praxis. 
Von F r a n z  L i e b e t a n z .  U. verbesserte Auflage. 
Diisseldorf bei J. P. Gerlach & Co. Preis 3 J t .  
geb. 4 J t .

Die Schnelligkeit, mit welcher die II. Auflage der 
I. gefolgt ist, beweist, dafs das durchaus gemeinfafs- 
lich gesebriebene Buch einem Bedurfnifs entgegen- 
gekommen ist. Trotz des gewaltig gestiegenen Um- 
fangs der Elektrotechnik begreift das Buch alle 
Gebiete in sich ein, und soweit w ir aus der Lecture 
einzelner Capitel, z. B. desjenigen uber elektrische 
Bahnen, ersehen haben, beriicksichtigt Verfasser n icht 
nu r die neuesten Erfahrungen, sondern halt auch mit 
seiner freimuthigen Kritik nicht zuruck.

Wir wiederholen, dafs das Buch durchaus gemein- 
verstandlich geschrieben ist und keinerlei Fachkennt- 
nisse voraussetzt. Sehr.

Piesberger Anłhracit.
Ueber das Yorkommen, die Eigenschaften und 

die Gewinnung desselben hat der Georgs-Marien- 
Bergwerks- und IliUtenrerein soeben in zweiter Auf­
lage ein mit hubschen Bildern ausgestattetes, hand- 
liches Buchlein herausgegeben. Der Piesberger Anthra- 
cit ist eine der altesten und besten H a u s b r a n d *  
kohlen, und die YerOffentlichung soli dem Zweck 
dienen, die Aufmerksamkeit weiterer Kreise auf dieses 
vorziigliche Brennmaterial zu lenken. Auf Wunsclł 
wird die kleine Broschure von der Yerwaltung der 
Zeche Piesberg (bei Osnabruck) kostenios ubersandt.

Industrielle Rundschau.

B reslaner Act.-Ges. fur Eisenbahu-Wagenbau.
Yon dem sich fiir die Gesellschaft 1S9G ergebenden 

Bruttogewinn in Hflhe von 743 857,96 J l  wird vor- 
geschlagen, 5000(J J l  dem Arbeiter-Unterstfltzungs- 
fonds, 62063,79 J(, dem Special-Reservefonds zuzu- 
fuhren und folgende Betrage zu Abschreibungen zu 
ver\venden: auf Gebaude- und Immobilien - Conto I 
62692,12 M , auf Gebaude- und Immobilien-Conto II 
55000 J ( , zusammen 117 692,12 J l .  Sodann wurden 
ais Reingewinn ubrig bleiben 514102,05 J l  und ent­
fallen hiervon 51355,63 J l  auf Tantiemen. Zur 
Zahlung einer Dividende von 14 % worden 462 000 J l  
zu verwenden sein und verbliebe fur das Geschaftsjahr 
1S97 ein Yortrag von 746,42 J l.

Donnersmarckhiittej Oberschlesische Eisen- und 
Kohlenwerke, Actiengesellschaft.

Dem Bericht fur 1896 entnehmen w ir:
,Die Erwartungen, denen wir in unserem letzten 

Geschaftsbericht Ausdruck gaben, haben sich erfiillt. 
Der Gewinn des Jahres 1896 nach Deckung der 
Obligationszinsen von 1866129 J l  ist der hSchste. 
weichen unsere Gesellschaft je erzielt hat, und gestattet 
uns bei wesentlich hOhereu Abschreibungen ais im 
Vorjahre, die Yertheilung einer Dividende von 9 % in 

j Yorschlag zu bringen. Auch fur das laufende Jahr 
kOnnen w ir unseren Actionaren recht gunstige Resultate 
in Aussicht stellen. Namentlich erwarten w ir infolge

• wesentlich hSherer Roheisenpreise eine Steigerung 
der Ertragnisse unserer Hochofenanlage, dereń sammt-
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liche drei Hochofen seit Beginn des Jahres im flottesten 
Betrieb sich befinden. Am 1. April a. c. sind die 
ermafsigteń Rohstofftarife fur Kohlen in Kraft getreten, 
von weichen wir eine Steigerung unseres Absatzes 
nach Mittel-Deutsehland und dem KOnigreich Sachsen 
erwarten. W ir liofien, dafs auch die von der Staats- 
eisenbahn-Yerwaltung in Aussicht genommene E r­
mafsigung der Erzfrachten, welche Frage den Landes- 
eisenbahnrath bereits beschaftigte, noch in diesem 
Jahre uns zu gute kommt.“ Der Saldo aus dem Yor- 
jahre betragt 516,61 J l ,  Gewinn pro 1S96 1866129,24 JL  
Hiervon a b : Absęhreibung auf Immobilien und In- 
ventarien 843862 J l , bleibt Gewinn pro 1S96 
1022 267,24 J l , zusammen 1022783,85 J L  Die Ver- 
theilung des Gewinnes von 1 022 783,S5 J l  soli wie 
folgt stattfinden: a) fur Reservefonds I 5 % von 
1022267,24 J l — 51 113,36 J l ,  b) fur die Mitglieder 
des Aufsichtsrathes und der Direction 5 % von 
1012 267,24 J l  =  50613,36 J l ,  c) 9 % Dividende auf 
1009260Ó Jt, =  908 334 J l ,  d) zur Disposition der 
Generalrersammlung, fiir die Arbeiter-Unterstutzungs- 
kasse 10000 J l ,  zusammen 1020060,72 J l ,  bleibt 
U ebertrag fur 1897 2723.13 JL

O b e r sc h le s isc h e  E isen lia lin -I ied a r fs-A ct.-G e s.

Aus dem neuesten Bericht theilen wir Folgcn- 
des m it:

„ln dem Jahre 1896 haben sich die Conjunctur- 
yerhaltnisse fur fast sammtliche unserer Erzeugnisse 
in erfreulicher Weise entwickelt, so dafs, nachdem 
die Fabricationschwierigkeiten, mit weichen wir im 
Jahre 1895 zu kampfen hatten, behoben worden sind, 
w ir, wie in unserem yorjahrigen Geschaftsbericbte 
von uns auch prognosticirt, m it einem nicht un- 
befriedigenden Resultat vor unsere Actionare treten 
kennen. Fur die Darstellung von Roheisen ist in 
<lem Beriehtsjahre eine Ermafsigung der Selbst- 
kosten zu Yerzeichnen gewesen, sich ergebend aus 
der Inbetriebsetzung der schon im Yorjahre er­
wahnten Seilbahn, welche einen Theil der zur 
Yerkokung bestimmten Kohle von der Brandenburg- 
grube unserer Koksanlage zufuhrt. Werbend fiir 
1897 wird der Bau zweier neuer Koksofengruppen 
w erden, da nach dereń im December des Berichts- 
jahres erfolgten Fertigstellung die yoji Dritten immer 
noch kauflieh aufzunehmenden Koksmengen rerhalt- 
nifsmafsig yerm indert und die Nebenproduetionsgewin- 
nungs-Anlagen entsprechend erw eitert werden konnten. 
Das Stabeisengeschaft wies bei Beginn des Berichts- 
jahres einen vorzuglichen, gegen den gleichen Zeit­
raum der Yorjahre wesentlich erhOhten Beschaftigungs- 
grad auf, welcher in gleichem Umfange auch wahrend 
des ganzen Bericlitsjahres nur mit der naturgemafsen 
Abschwachuug, wie solche bei Einbruch des W inters 
mit Riicksicht auch auf die bevorstehenden Jahres- 
inventuren sich immer bemerkbar macht, angedauert 
hat. Wenn dabei die zeitweise uberaus rege Nach­
frage keinerlei irgendwelche Preisausschreitungen zur 
Folgę gehabt hat, so darf dieses Yerdienst dem Ver- 
bande beigemessen werden, unter dessen Herrschaft 
sich die Preise in stetiger Entwicklung eben nur 
so weit erhBht haben, ais dies mit Riicksicht auf die 
sich fortwahrend vertheuernden Rohmaterialien noth- 
wendig war. Die Preisstellung entwickelte sich danach 
folgendermafsen: Im ersten Quartal galt ein Franco- 
Gruhdpreis Y o n  123,4 bis 13* 4 -JL derselbe konnte im 
zweiten Quartal auf 13’ i bis 13‘/'* mid im August 
auf 13s/j bis 14 J l  erhoht werden und schlofs im 
vierten Quartal mit 14‘/a J l  pro 100 kg. Den gleich 
gunstigen Verlauf wie das Inlandsgeschaft hat auch 
der Absatz nach dem Ausland genommen. Das Ge- 
schaft in Eisenbahn materiał ist uberaus rege gewesen. 
Die Bestellungen, welche insbesondere in den Jahren

1893 utid 1894 so erlieblich eingeschrankt waren, 
sind den Werken wieder in reichlichem Mafse zu- 
geflossen. Im engsten Zusammenhange damit steht 
auch die wesentlich hOhere Production des in Friedens- 
hutte belegenen Stahlwerks. Nicht ohne Interesso 
diirfte ais Beweis fur die stetige Entwicklung speciell 
dieser Abtheilung die Thatsache sein, -dafs das Stahl- 
werk, welches seit 1885 im ordnungsmafsigen Betriebe, 
an der Hand der Yielfach Yorgenommenen Yerbesse- 
rungen, seine Production um ungefahr das Achtfache, 
und zwar von 18 660 t Bldcke in 1885, ganz successive 
auf 140272 t in 1896 steigern konnte. Das Gesęhaft 
in Blech gestaltete sich bei gunstigen Absatzverhalt- 
nissen, insbesondere nach dem Auslande, quantitativ 
und preislich recht befriedigend. Das Kohlengeschaft 
wies ein gegen die Yorjahre weniger gunstiges Er- 
gebnifs auf, weil nach Abbau des oberen machtigeren 
FlOtzes die Kohlengewinnung im Beriehtsjahre fast 
ausschliefslich aus dem weniger machtigeren Flótze 
erfolgen mulste. Aus dem Besitz an Actien des 
Milowicer Eisenwerks haben wir fur 1896 seit langerer 
Zeit wieder eine Rente y o i i  6  % zu Yerzeichnen. Diese 
erfreuliche Thatsache ist, wie wir bereits im Vorjahre 
an dieser Stelle andeuteten, demUmstande zuzuschreiben, 
dafs das Werk auch fiir den flottesten Verbrauch 
mit entsprechend billigem Roheisen eigener Erzeugung 
Yersorgt werden konnte. Das Milowicer Eisenwerk 
hat ein Actienkapital von 650000 Rubel und hat fur 
1896 einen Bruttogewinn Y o n  204281,63 Rubel zu 
yerzeichnen. Die Rente hatte danach noch erhebiich 
hdher bemessen werden konnen, wenn die Ver\valtung 
es nicht Yorgezogen hatte, mit dem grOfseren Theile 
des Gewinnes die finanzielle Consolidirung des Werkes 
anzubahnen. Das Geschaftsjahr schliefst mit einem 
Bruttoiiberschufs von 1 677 772,67 J l ,  yon welchem
a) fur Agio von 5 % fur auf Grund erfolgter Aus- 
loosung eingelOster 138 Stuck Obligationsanleihe 
3450 J l,  b) fur die Betrage der Zinssclieine pro 
1. Juli iS96 und 2. Januar 1897 43100 J l,  c) fur 
Banąuier- und Hypothekenzinsen 79 741,52 J l  =  
126291,52 t#ąbgehen, so dafs in Summa 1551431,15../;' 
bleiben. Mit Genehmigung des Aufsichtsraths sind, 
wie aus der Bilanz ersichtlich, aus dem Gewinn des 
Jahres 1896 Abschreibungen in Il5he von 8251-03,88 -Jl 
Yorgenommen. Dies yorausgeschickt, schlagen w ir v o r: 

Von dem nach Berucksichtigung der Abschrei­
bungen zuzuglich des Vortrages aus 1895 yerbleibenden 
Gewinne yon 742088,11 J l  wurden danach zur 
Dotirung des Reseryefonds von 726077,27 J l  o%  =
36 303,86 J l  und zur Zahlung von Tantieme fur den 
Aufsiciitsrath und Yorstand der Gesellschaft 10 % yon 
726077,27 J l  =  72 607,72 ,Jl, zusammen 108911,58 J/. 
abgehen. Yon dem Betrage yon 633 176,53 Jl. 
wurde alsdann die Diyidende in der yorgeschlagenen 
H5he von o %  mit 600000 J l  in Abzug zu bringen 
sein, so dafs auf neue Rechnung 33176,53 J l  vor- 
zutragen waren. “

K h ein isch  - w e s tR ilis c h e s  K o lile n sy n d ic a t.

Ueber die am 29. April in Essen abgehaltene 
j Yersammlung der Zechenbesitzer des Rheinisch-west- 

falisehen Kohlensyndicats ineldet die „R h.-W .-Z .“ : 
Nach dem Bericht Ober den Monat Marz betrug die

i rechnungsmalsige Betheiligung 3800948 t, die FOrde- 
rung 3570396 t ,  also Einschrankung 230552 t =
6,07 % (gegen 11,70% im Marz 1896). Yon der Be­
theiligung sind bereits 51774 t infolge freiwilliger 
Anmeldung abgesetzt, sonst ware die Einschrankung 

■ 7,33 % gewesen. Die hohe Einschrankung erklSrt 
sich daraus, dafs yiele Zechen infolge yon Betriebs- 
stOrungen, Arbeitermangel u. s. w. nicht voll fOrdern 
konnten. Auf solche Weise fielen 131 207 t aus, so 

: dafs eigentlich die Einschrankung nur 2,71 % betragen 
hat. Yersandt wurden 2 672508 t ,  davon 94,05 %
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fur Syndieatsrechnung. Der arbeitstagliehe Versand 
der Syndicatszechen betrug:

Marz 1897 Februar 1897 MSii 1S9G
Kohlen . . 10181 D.-W. 10745 D.-W, 9 245 D.-W.
Koks . . .  1 930 „ 1972 „ 1753 ,
Briketts . . 30C „ 313 287 „

12420 D.-W. 13030 D.-W. 11285 D.-W.
Auch im April w ar der Absatz durchweg gut, 

so dafs gerade die sonst fur die Kohlenindustrie 
weniger giinstigen Fruhjahrsm onate ais recht be- 
friedigende zu bezeichnen sind. Im I. Quartal 1897 
betrug die Betheiligung 10 747 670 1, die Fórderung 
10220 517 t, Einschrankung also 527 153 t =  4,90 % 
(gegen 8,54 % im Vorjahre). Der arbeitstagliehe 
Yersand an Kohlen betrug 10 42S D.-W. (4- 921 gegen
I. Quartal 1896), 1957 D.-W. Koks ( +  227) und 
305 D.-W. Briketts (-)- 23). Ende Marz ergab sich ein 
Ueberschufs von etwa 750000 J t ,  nachdem die Unter- 
bilanz aus dem vorigen Jahre getilgt ist. Dies berechtigt 
zu der Erw artung, dafs es moglich sein wird, im Laufe 
des Jahres eine Ermafsigung der Umlage eintreten zu 
lassen. Die Anforderungen der Handler und Werke an 
das Syndicat sind so grofs, dafs ihnen nicht voll ent- 
sprochen werden kann.

Stettiner Maschinenbau-Act.-Ges. „Yulcan“ .
Aus dem Berichte der Direction fur 1S96 theilen 

w ir Folgendes m it:
„In unserem letzten Berichte haben wir bereits 

darauf hingewiesen, dafs sich nach langerem Dar- 
niederliegen des Schiffbaues eine Wendung zum 
Besseren bemerkbar mache. Diese grSfsere Regsamkeit 
hat angehalten und sind zu den SchifTbauten, welche 
wir schon damals iibernommen hatten, wahrend des 
abgelaufenen Jahres weitere grofse Objecte hinzu-

gekommen; so wurde uns von seiten der deutschen 
Marinę ein zweites Schiff, der Kreuzer II. Klasse „N“, 
zugetheilt und hat uns die Kaiserlich Chinesische 
Regierung drei geschiitzte Kreuzer in Auftrag gegeben. 
Dadurch ist die Beschaftigung unserer Werft fur das 
laufende Jahr eine sehr rege und steht zu hoffen, 
dafs fiir die nachste Zeit noch keine wesentliche 
Abschwiichung eintritt. Ein gleicher Aufschwung ist 
in der ganzen Stahl- und Eisenindustrie zu rerzeiclinen 
und steht damit im Zusammenhang sowohl eine allge­
meine Steigerung der Arbeitsldhne wie auch der Preise 
fur alle zur Verwendung kommenden Materialien. Das 
Ergebnifs des Geschaftsjahres 1S90 bleibt um ein 
Geringes gegen das Vorjahr zuruek, dasselbe gestattet 
uns aber, den Actionaren die Auszahlung einer Dividende 
von 6 % auf das gesammte Actienkapital in Vorschlag 
zu bringen und die statutarischen Abschreibungen 
rorzunehmen. In der Locomotivbranche war die Be­
schaftigung eine gleichmafsige, die Hervorbringung 
blieb aber, wie in den yorangegangenen Jahren, gegen­
uber unserer Leistungsfahigkeit etwas zuruek, indem 
dieselbe dem Bedarf der Eisenbahnen entsprechend 
eingeschrankt wurde. . Im allgemeinen Maschinenbau 
und Kesselbau gelangten mehrere grSfsere Auftrage 
zur Ausfuhrung. Yon den Ertragnissen des Geschafts­
jahres 1S96 bringen w ir Abschreibungen im Betrage 
von 429130,30 J l  in Vorschlag.“

Die Vertheilung des verbleibenden Reingewinns 
von 882 086,22 J l  wird wie folgt beantragt: Reserve- 
baufonds: gemafs § 35 der Statuten 41104,31 J l ,  aulser- 
dem 47 543,97 J l ,  Garantiefonds 150000 J l ,  Kirche 
zu Bredow 5000 J l,  Kinderbewahrschule zu Bredow 
1217,49 J l ,  Tantiemen fiir Aufsichtsrath, Direction und 
Beamte 154220,45 J l ,  Dividenden: fiir 5600 Stuck 
Stamm-Actien Lit. B a 1000 J t  0 % oder 60 M  auf 
Goupon Nr. 10 =  336 000 J l ,  fur 1000 Stuck Prior.- 
Stamm-Actien a 600 J l  6 % oder 36 J l  auf Coupon 
Nr. 31 =  141000 J t.

V ereins - Nachrichten.

Verein deutscher EisenhUttenleute.
A endcrungen im  M itg lied e r- Y erzeichnifs.

Dichmann, C., Abtheilungschef des Rohrwalzwerks
S. Huldschinsky & SShne, Sosnowice, Russ.-Polen.

Frank, J., in Firm a Franksche Eisenwerke, G. m. b. IL, 
Adolfshutte bei Dillenburg.

Greiner, Arthur, Abos, Oberungarn.
Hdrel, Heinr., Betriebschef der Gewerksehaft Grillo, 

Funke A' Co., Schalke i. W.
Koenecke, Hermann, lngenieur des Schalker Gruben- 

und H utteinereins, Gelsenkirchen.
Langenfurt, IL , G iefserei-lngenieur der KOlnischen 

Maschinenbau-Act.-Ges., Kdln-Bayentbal.
Wormstall, C., Duisburg, Slercatorstralse 80.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Buff, Adolf, Beamter der Firma Fried. Krupp, Essen, 

Heinickestr. 71.
Kunstmann, Wilhelm, KSnigl. Spanischer Viceconsul, 

SwinemOnde.
MunJcer, E., Hochofenbetriebsleiter der Geisweider 

Eisenwerke, Act.-Ges., Geisweid bei Siegen.
Nebe, Friedr., Director bei Balcke, Tellering A- Co., 

Benrath.
Oelsner, O.. Dr. phil.. Betriebsassistent, Hasper Eisen- 

und Stahlwerk, Haspe i. W.

loensgen , Iteinliard, in Firm a Gebr. Poensgen, 
Dusseldorf.

Stahl er, Herm., Eichener Walzwerk, Stahler & Co., 
Creuzthal i. W.

SteinhSuser, L ., lngenieur der Act.-Ges. , U nion', 
Dortmund.

A u s g e t r e t e n :
Schmitz, F ram , Oberhausen.

MitgliederYerzcichnifs fiir 1897.
Wegen des demnachst stattfindenden Neudrucks 

des Mitglieder-Yerzeichnisses des ,  Yereins deutscher 
Eisenhuttenleute* ersuche ich die verehrliehen Ilerren 
Mitglieder, etwaige Aenderungen zu demselben mir 
sofort mitzutheilen.

Der Gescliaftsffdirer: E. Schrodter.

Z u r g e f i i l l ig e n  N a c lir ic lit .
Mit dem heutigen Tage wurden die Geschafts- 

raume in das neue Yereinshaus J a c o b i s t r .  N r. 5 
verlegt, und bitte ich alle fur den Verein und die 
Redaction bestimmten Sendungen nach dort zu 
richten. E. Schrodter.
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